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RINGKASAN

MAKRUSY EKO PRAYUDI, NIM. 0210620075, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas
Teknik, Universitas Brawijaya, Juli 2007, Penerapan Sistem Kanban Untuk

Mendukung Sistem ProduksiJust In Time (JIT) pada PT. Indojaya Prima Semesta
Pasuruan, Dosen Pembimbing : I. Ir. Bambang Indraydi, MT. Il. Nasir Widha

Setyanto, ST. MT.

PT. Indojaya Prima Semesta adalah sebuah perusghagnbergerak di bidang
pengolahan kayu. Produk yang dihasilkannya adfalathture untukindoor danoutdoor.
Saat ini PT. Indojaya Prima Semesta masih menggunsistem produksi tekan. Dimana
produksi dilakukan dengan mendorong atau menekaanbhaku atau barang setengah
jadi dari stasiun satu ke stasiun berikutnya, tamgdihat apakah stasiun berikutnya itu
sudah membutuhkan atau belum. Karena waktu yangdk@an untuk melakukan operasi
berbeda untuk setiap stasiun kerja, aliran bah&o btau barang setengah jadi yang terus
menerus akan mengakibatkan terjadinya penumpukeandpasetengah jadi di beberapa
stasiun kerja. Hal ini mengakibatkan waktu yangutiibkan untuk memproduksi satu unit
produk menjadi lebih panjang dari yang seharusbga akhirnya perusahaan tidak dapat
memenuhi permintaan konsumen pada waktu dan junyiamg tepat. Akibatnya,
perusahaan kehilangan keuntungan yang seharuswadiperoleh.

Konsep dasar sistem produk3iist In Timeadalah memproduksi output yang
diperlukan, pada waktu yang dibutuhkan dan dalamigh yang sesuai kebutuhan. Untuk
menerapkannya, digunakan sist&anbanyang akan mengendalikan produksi di antara
stasiun-stasiun kerja. Jumladfanban yang akan digunakan pada PT. Indojaya Prima
Semesta dihitung dengan menerapkan rumus untukrsisiklus pengambilan tetap dan
jumlah tidak tetap yang sesuai dengan keadaan gf&xas. Data-data yang diperlukan
adalah data permintaan, dé¢ad time data proses produksi, data produk cacat, dan data
hari kerja.

Hasil yang diperoleh setelah dilakukan pengolabeta dengan pendekatan sistem
kanbandi PT. Indojaya Prima semesta pada periode 2@gédi peningkatan keuntungan
yang bisa diperoleh perusahaan. Sebelum peneragamtungan yang diperoleh
perusahaan adalah sebesar Rp. 192.888.345,96. iDemggaproduksi sebanyak 3.114 unit
Night Standdari permintaan konsumen yang sebanyak 3.633 8Sesudah penerapan
sistemKanban dengan terjadinya peningkatan produki menjadé3.dnit Night Stand
keuntungan yang diperoleh meningkat menjadi Rp..158531,10. Sehingga terjadi
peningkatan keuntungan sebesar Rp. 53.268.18502@{62 %.



BAB |
PENDAHULUAN

I.1 Latar Belakang Masalah

Kebutuhan produKurniture setiap tahun mengalami kenaikan. Hal ini berkaitan
dengan semakin meningkatnya kebutuhan akan peruntara yang memicu kebutuhan
akan perabot rumah tangga termaguiniture. Akan tetapi permintaan yang semakin
meningkat tersebut ternyata tidak diimbangi oletelsediaan bahan baku yang salah
satunya adalah kayu. Praktik pembalakan liar telemempatkan industri hasil hutan,
khususnya industri kayu olahawdodworking, pada kondisi yang benar-benar sulit. Di
satu sisi, semakin terbatasnya bahan baku kayu ommbBejumlah perusahaan
memutuskan untuk tidak aktif melakukan produksii.laijlenurut catatan Badan
Revitalisasi Industri Kehutanan (BRIK) pada tah@®@ terdapat 1.968 perusahaan kayu
olahan fvoodworking dan dari jumlah tersebut hanya 600 perusahaam siiif (Freelist
PPI, 2006). Padahal di sisi lain, banyak sekaliyagkat yang menggantungkan diri pada
industri kehutanan ini. Menurut data Bank Dunigitse 240 juta penduduk miskin di
dunia bergantung pada industri ini (John Haba, 2084hingga dengan tidak aktifnya
perusahaan-perusahaan ini, akan menyebabkan battag# pengangguran. Sejauh ini
investasi industri kehutanan di Indonesia menchi&i 27,77 miliar dan menyerap 2,345
juta tenaga kerja langsung serta 1,5 juta tenaga keak langsung. Kalau jumlah itu
dikalikan jumlah jiwa yang harus dihidupi maka ®gdt sekitar 15 juta orang
menggantungkan kehidupannya pada industriAredlist PPI, 2006).

Dengan keadaan yang demikian peliknya, sudah gaeartu semua pihak yang
terkait dengan industri kehutanan untuk segera kukém perbaikan. Sejak tahun 2005,
melalui Inpres no. 4 tahun 2005 tentang "Pembesant®enebangan Kayu Secara llegal di
Kawasan Hutan dan Peredarannya di Seluruh WilaygbulRtik Indonesia”, pemerintah
telah menabuh genderang perang dalam pemberamesidrk pembalakan liarillegal
logging). Untuk menindaklanjuti Inpres tersebut, Presitdah memerintahkan sedikitnya
18 instansi terkait termasuk Polri untuk bekerjangadalam memberantas praktik
pembalakan liar. Sedangkan dari pihak industriatsaatu cara yang dapat diusahakan
yaitu adalah dengan mempersiapkan suatu sistenuksiogang efisien. Suatu sistem yang
dapat menghapus sumber-sumber kegiatan yang tidakberikan nilai tambah bagi
konsumen. Bahkan keberadaan kegiatan-kegiatanbtéréanya akan menambah biaya

produksi yang secara langsung juga menambah ndbpyoduk.



Salah satu kegiatan yang tidak memberikan nilaibeambagi konsumen adalah
adanya penumpukan barang setengah yaoiik in proces®VIP) di beberapa stasiun kerja.
Adanya penumpukan barang setengah jadi ini merumpakatu pemborosan. Selain itu,
barang setengah jadi yang menunggu untuk prosasjsiglya ini sangat rentan terhadap
kerusakan. Kerusakan bisa disebabkan oleh bingtayengat, rayap, dll), keadaan cuaca
(hujan, panas terik, kelembaban yang kurang sesiaa)juga oleh bahaya kebakaran.

Salah satu sistem produksi yang telah terbukti mamenghapus segala jenis
persediaan adalah sistem produlgst In Time Dengan terhapusnya persediaan, maka
masalah yang timbul akibat adanya persediaan a#ipatdliatasi. Perusahaan tidak lagi
mengeluarkan biaya untuk melakukan penyimpanarseB&an barang setengah jadi juga
akan terhapuskan, sehingga waktu siklus produk akamadi lebih pendek dan produk
akan siap sesuai dengan waktu yang telah ditentuikatem ini didasarkan pada logika
bahwa tidak ada komponen yang diproduksi oleh ss@siun kerja sebelum diperlukan
oleh stasiun kerja selanjutnya.

Selama ini PT. Indojaya Prima Semesta menerapksmsiproduksi tekan, dimana
suatu stasiun kerja akan terus berproduksi tangénah@pakah stasiun kerja berikutnya
siap menerimanya. Meski demikian, produk yang dlkexs belum mampu untuk
memenuhi permintaan konsumen . Hal ini dikarendldak adanya standar operasi yang
baku sehingga menyebabkan rendahnya produktivieag kdan adanya penumpukan
barang setengah jadw@rk in procesk di beberapa unit kerja. Semua ini merupakan
pemborosan yang harus dihapuskan dari proses podRgningkatan produktivitas juga
akan dapat meningkatkan pendapatan karyawan. Kaeggpaan yang ada di PT. Indojaya
Prima Semesta dibayar dengan sistem borongan ptaiker. Sedangkan obyek penelitian
yang dipilih adalah produkightstandyang merupakan salah satu produk yang dihasilkan
oleh PT. Indojaya Prima Semesta. ProdMightstand dipilih karena selalu terdapat
permintaan untuk setiap periode. Berikut ini deagadnengenai permintaan dan produksi
yang dilakukan oleh perusahaan.



Tabel 1.1
Data Permintaan Dan Hasil Produksi Tahun 2006

Bulan e IAdme Keterangan
Permintaan Produksi

Januari 236 178 Kurang
Februari 136 178 Lebih
Maret 174 112 Kurang
April 222 148 Kurang
Mei 686 404 Kurang
Juni 426 642 Lebih
Juli 296 296 -
Agustus 208 134 Kurang
September 338 286 Kurang
Oktober 446 422 Kurang
Nopember 257 118 Kurang
Desember 208 196 Kurang

Sumber: PT. Indojaya Prima Semesta

Sistem produksi Just In Time pada dasarnya bermaksud menghasilkan
(memproduksi) produk yang diperlukan dalam jumlamg dibutuhkan dan pada waktu
yang tepat. Sedangkan kelebihan dan kekurangawlpiwatus dapat dihindari. Dari tabel
di atas, dapat dilihat bahwa pada beberapa perjpeleisahaan mengalami kekurangan
produk dan pada periode lain mengalami kelebihamdyk. Kedua hal ini merupakan
kerugian bagi perusahaan. Kekurangan produk memipgatisahaan tidak dapat
mendapatkan keuntungan maksimal dari pemenuhanirgaemn, sedangkan kelebihan
produk memaksa perusahaan mengeluarkan biaya mmemyimpan produk jadi.

Dengan keadaan seperti yang disebutkan di ataslipenencoba untuk melakukan
penelitian tentang penerapan siste@nbanyang mendukung sistem produksst in time
untuk meningkatkan produktivitas yang pada akhimpgeusahaan dapat memenuhi setiap

permintaan yang ada.

[.2 Rumusan Masalah
Sesuai dengan uraian latar belakang di atas, makakppermasalahan di dalam
penelitian ini dapat dirumuskan :
1. Berapakah jumlah produksi per hari dengan mengg@m&anban sebagai alat
informasi?

2. Berapakah peningkatan keuntungan setelah dilakykaperbaikan dengan sistem

produksiJust In Tim&



[.3 Asumsi yang Digunakan
Asumsi yang digunakan untuk pemecahan masalahhadagggapan pada suatu hal
sebagai landasan berpikir dan bertindak. Asumsaadigdah sebagai berikut:
1. Mesin dan peralatan yang ada sudah mencukupi Kedoutdan dalam kondisi baik.
2. Jumlah pekerja cukup untuk masing-masing bagian.
3. Operator dianggap memiliki kemampuan rata-rata ysarga sesuai dengan pekerjaan
yang dikerjakan.
4. Tidak ada keterlambatan bahan baku.
5. Waktu kerja standar selama 8 jam kerja per hari.

|.4 Batasan Masalah
Agar permasalahan yang akan dibahas tidak meluasngayimpang dari tujuan
yang ingin dicapai, perlu dilakukan pembatasan aap masalah tersebut. Adapun
batasan-batasan yang dimaksudkan adalah sebataitber
1. Produk yang diamati adalah prodhight Stand.
2. Pengambilan data waktu dilakukan dengan menggurjakahenti §top watch.
3. Pendekatan menggunakan sistem proddidst In Timedan sistenKanbanantar unit
(stasiun) kerja di dalam perusahaan.
4. Tidak membahas spesifikasi bahan-bahan mentahaseéetail.
5. Masalah persediaan yang dibahas hanya persediaangbsetengah jad(ork In
ProcesswIP).

[.5 Tujuan Penelitian
Tujuan yang ingin dicapai dalam pelaksanaan péseliimi adalah:
1. Pengendalian jumlah produksi per hari dengan mergjgn kanban sebagai alat
informasi.
2. Menghitung peningkatan keuntungan setelah dilakeyarperbaikan sistem produksi

dengan sistem produksust In Time.

[.6 Manfaat Penelitian
Manfaat yang dapat diambil dari pelaksanaan pégrelimi adalah sebagai berikut:

1. Bagi Perusahaan:
Sebagai bahan pertimbangan bagi pihak Departemd@ RRlam menentukan

kebijakan yang menyangkut perencanaan dan pengamg@abduksi perusahaan.



- Sebagai penerapan ilmu-ilmu yang telah didapatk&angku perkuliahan

- Menambah pengetahuan dan pengalaman penulis @i Kena.

2. Bagi Penulis:
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BAB I
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Sistem Produksi

Produksi bisa diartikan sebagai sekumpulan kegiatdnk mengubah bahan baku
menjadi barang jadi yang memiliki nilai tambah, ko@au pada perusahaan manufaktur
maupun perusahaan yang bergerak di bidang jasay(Rander & Jay Haizer, 2001:03).
Kegiatan produksi membuat barang sangat jelash&rldi perusahaan manufaktur.
Sedangkan pada perusahaan jasa tidak memproduksigbayata, fungsi produksi tidak
terlalu terlihat. Bahkan seringkali “disembunyikastéiri masyarakat, misalnya pada bank,
rumah sakit, dil. Bagi perusahaan, kegiatan produlkesniliki tiga fungsi utama, yaitu:

1. Perencanaan Produksi, yaitu merupakan tindakasigedi di masa yang akan datang
sesuai dengan periode waktu yang direncanakan.

2. Proses Produksi, yaitu metode dan teknik yang digam dalam mengolah semua
sumber daya untuk dijadikan produk akhir yang mimilai tambah.

3. Pengendalian Produksi, yaitu tindakan yang menjaoainwa semua kegiatan yang
dilaksanakan dalam perencanaan telah dilakukanaiselngan target yang telah
ditetapkan.

Untuk melaksanakan fungsi produksi dengan baik dasuai dengan tujuan
perusahaan, maka diperlukan rangkaian kegiatan yemgbentuk suatu sistem produksi.
Sistem produksi merupakan kumpulan dari sub sisi@msistem yang saling berinteraksi
dengan tujuan mentransformasi input produksi mematput produksi (Nasution, 1999 :
1). Sebagai input produksi bisa berupa bahan baiesin, tenaga kerja, modal dan
informasi. Sedangkan output produksi merupakan ykoghng dihasilkan berikut hasil
sampingannya yang berupa limbah, informasi dangsginga. Subsistem-subsistem yang
membangun sebuah sistem produksi antara lain ageedncanaan dan pengendalian
produksi, pengendalian kualitas, penentuan stastdadar operasi, penentuan fasilitas
produksi, perawatan fasilitas produksi, dan persntoarga pokok produksi. Subsistem-
subsistem dari sistem produksi tersebut akan metmbesuatu konfigurasi sistem
produksi. Keandalan konfigurasi sistem produksiakan tergantung dari produk yang
dibuat serta bagaimana cara membuatnya (prosesiksiogia). Cara membuat produk
tersebut dapat berupa jenis proses produksi meoaratmenghasilkan output, operasi dari

pembuatan produk, dan variasi produk yang dihasilka



Menurut Gaspersz, sistem produksi merupakan sigtésgral yang mempunyai
komponen struktural dan fungsional (Gaspersz, 20@). Komponen struktural terdiri
dari: bahan (material), mesin dan peralatan, tekaga, modal, energi, informasi, tanah
dan lain-lain. Sedangkan komponen fungsional terdari supervisi, perencanaan,
pengendalian, koordinasi dan kepemimpinan, yangerkaanya berkaitan dengan
manajemen dan organisasi. Selain itu, suatu sigpeoduksi selalu berada dalam
lingkungan, sehingga aspek-aspek lingkungan sepertembangan teknologi, sosial dan
ekonomi, serta kebijakan pemerintah akan sangat pmegaruhi keberadaan sistem

produksi itu.

2.1.1 Jenis-Jenis Sistem Produksi

Setiap perusahaan memiliki dan mengembangkan sustem produksi sendiri
yang telah disesuaikan dengan keadaan perusahaahue Sehingga sebenarnya banyak
sekali sistem produksi yang telah berkembang, kasamuanya memiliki karakteristik
yang berbeda untuk setiap perusahaan. Akan tetapumt Arman Hakim N. (1992:2),
jenis-jenis sistem produksi yang utama dapat dikplokkan menjadi tiga, yaitu sistem
produksi menurut proses menghasilkan output, sigtemiuksi menurut tujuan operasinya,
dan sistem produksi menurut aliran operasi darasapiroduk.
2.1.1.1 Sistem Produksi Menurut Proses Menghasikatput

Proses produksi adalah cara, metode, dan teknikikumbenciptakan atau
menambah kegunaan suatu produk dengan mengoptimsiikaberdaya produksi (tenaga
kerja, mesin, bahan baku, dan dana) yang ada (Nasu992:2). Menurut prosesnya,
sistem produksi pada awalnya dibedakan menjadjetus, yaitu:
1. Proses KontinyuJontinuous Proce$s
2. Proses Produksi Terputustérmitten ProcegPiscrete Systejn

Perbedaan pokok diantara kedua proses di atashagiatka lamanya wakiset up
mesin dan peralatan produksi. Pada proses kontidgk memerlukan waktu set up yang
lama karena proses ini memproduksi secara terugmmemintuk jenis produk yang sama.
Sedangkan proses terputus memerlukan total wsttwpyang lebih lama karena proses
ini memproduksi berbagai jenis spesifikasi baraeguai pesanan, sehingga adanya
pergantian jenis spesifikasi barang yang diprodaksin membutuhkan kegiat@et up
yang berbeda. Jenis proses produksi juga akan rgmapén pada tata letak fasilitas
produksi. Ada dua macam tata letak dasar yang dagaaindentifikasi, yaitu tata letak

berdasakan produlpioduct layout dan tata letak berdasarkan prosgogess layoyt



Tata letak berdasarkan produk digunakan bila kieenmproduksi satu jenis produk yang
standar dan dibuat secara massal. Karena masinggnast output membutuhkan urutan
operasi yang sama dari awal hingga akhir pengergmdningga pusat-pusat kerja dan
fasilitas produksi lainnya akan diatur menurut anubperasi yang dibutuhkan dalam satu
lintasan produksi. Pada proses ini urutan dan wgéihg dibutuhkan ditentukan terlebih
dahulu, setelah itu baru menyusun urutan mesinmuesn peralatannya. Sedangkan tata
letak berdasarkan proses sangat tepat digunakak pnbses produksi terputus dimana
aliran kerjanya tidak bersifat standar untuk seowiput yang dihasilkan. Dalam tata letak
berdasakan proses, pusat-pusat pemrosesan (kumpuksin) atau departemen-
departemen dikelompokkan sesuai dengan fungsingsa Tetak model ini biasanya
terdapat pada pabrik dengan sistem operasi bekdaspesanan dan sistem aliran operasi
batch
Selain dua jenis proses produksi di atas, beberapla sistem produksi

mengidentifikasikan adanya proses produksi menoash menghasilkan produk yang
cukup penting, yaitu proses produksi repetitip. Zdei (1988) mendefinisikan proses
produksi repetitip sebagai kombinasi antara prokestinyu dan proses terputus

(Nasution, 1992:3). Proses repetitip menggunakadutrmodul yang merupakan bagian

atau komponen yang telah dipersiapkan sebelumgaabya terjadi pada proses kontinyu.

Karakteristik produk yang dihasilkan pada prosgetigp ini lebih khusus dibandingkan

pada proses kontinyu. Dengan cara yang lebih fieksni, proses repetitip memperoleh

keunggulan ekonomis dari model kontinyu (banyakm@dul-modul yng dipersiapkan)
dan keunggulan umum dari model terputus (volumedaknvariasi produk tinggi).

2.1.1.2 Sistem Produksi Menurut Tujuan Operasinya

Dilihat dari tujuan perusahaan melakukan operasumtak memenuhi kebutuhan
konsumen, maka sistem produksi dibedakan menjadaejanis (Nasution,1992:7), yaitu:

1. Engineering To Orde(ETO), yaitu bila pemesan meminta produsen unteknbuat
produk yang dimulai dari proses perancangannyaayeea).

2. Assembly To OrdefATO), produsen telah membuat modul standar, mothdul
optional standar yang sebelumnya dan merakit sk@atubinasi tertentu dari modul-
modul tersebut sesuai dengan pesanan konsumen.|-hoduwl tersebut bisa dirakit
untuk berbagai tipe produk.

3. Make To Order(MTO), yaitu bila produsen menyelesaikan item akya jika dan

hanya jika telah menerima pesanan konsumen urguok térsebut. Bila item tersebut



bersifat unik dan mempunyai desain yang dibuat menpesanan, maka konsumen
mungkin bersedia menunggu hingga produsen dapatatesaikannya.

4. Make To StockMTS), yaitu bila produsen membuat item-item yalgelesaikan dan
ditempatkan sebagai persediaan sebelum pesanamnkensditerima. Item akhir
tersebut baru akan dikirim dari sistem persediaansgtelah pesanan konsumen
diterima.

2.1.1.3 Sistem Produksi Menurut Aliran Operasi Warnasi Produk

Kriteria terpenting dalam mengklasifikasi prose®duksi adalah jenis aliran
operasi dari unit-unit produk yang melalui tahapanversi atau perubahan bentuk. Ada
tiga jenis dasar aliran operasi, ydiaw shop job shop dan proyek (Kostas, 1982). Ketiga
jenis dasar aliran operasi ini berkembang menjadiramodifikasi dari ketiganya, yaitu
batchdancontinuougNasution, 1992:8) :

1. Flow Shop yaitu proses konversi dimana unit-unit outputasaderturut-turut melalui
urutan operasi yang sama pada mesin-mesin khusissinlya ditempatkan sepanjang
suatu lintasan produksi. Proses ini biasanya digunetuk produk yang mempunyai
desain dasar yang tetap sepanjang waktu yang lamalitljukan untuk pasar yang
luas, sehingga diperlukan penyusunan bentuk ppreesiksiflow shopyang biasanya
bersifat MTS Make To Stogk

2. Continuous proses ini merupakan bentuk ekstrim demiv shopdimana terjadi aliran
material yang konstan. Contoh dari proses ini ddatastri penyulingan minyak,
pemrosesan kimia dimana kita tidak dapat mengifileai unit-unit output urutan
prosesnya secara tepat. Biasanya satu lintasamksiogdada proses kontinyu hanya
dialokasikan untuk satu produk saja.

3. Job Shop merupakan bentuk konversi dimana unit-unit pesayeng berbeda akan
mengikuti urutan yang berbeda pula dengan melalusappusat kerja yang
dikelompokkan berdasarkan fungsinya. Volume proddaik® jenis produk sedikit,
variasi produknya banyak, lama proses produksi jeap produk agak panjang, dan
tidak ada lintasan produksi khusdsb shopgni bertujuan memenuhi kebutuhan khusus
konsumen, jadi biasanya bersifat MTKdake To Ordey.

4. Batch merupakan bentuk satu langkah ke depan dibanadmghk shopdalam hal
standarisasi produk, tetapi tidak terlalu terstaisdai seperti produk yang dihasilkan
pada alirarflow shop Sistembatch memproduksi banyak variasi produk dan volume,
lama proses produksi untuk tiap produk agak pendak,satu lintasan produksi dapat

dipakai untuk beberapa tipe produk.



5. Proyek, merupakan proses penciptaan satu jenisipryghg agak rumit dengan suatu
pendefinisian urutan tugas-tugas yang teratur &klbntuhan sumber daya dan dibatasi
oleh waktu penyelesaiannya. Pada jenis proyek lmeberapa fungsi yang
mempengaruhi produksi seperti perencanaan, despeémbelian, pemasaran,
penambahan personal/mesin harus diintegrasikan aisesengan urutan waktu

penyelesaian, sehingga dicapai penyelesaian yanpeks.

2.1.2 Pendekatan dalam Perancangan Sistem Produksi

Pada saat ini setiap perusahaan merancang dan apkaersistem produksinya
sendiri sesuai dengan keadaan dan kebutuhan paamsatersebut. Karena pada
kenyataannya, tidak semua sistem produksi yant tilkembangkan di satu perusahaan
dapat diterapkan di perusahaan lain. Dalam mergnsabuah sistem produksi, biasanya
perusahaan menggunakan pendekatan pada sistemk§irg@ug sudah ada. Menurut
Arman Hakim N. (1992:18), untuk merancang sebustesi produksi yang sesuai dengan
suatu perusahaan, dapat digunakan dua macam péndekaitu sistem tekamysh dan
sistem tarik jpull). Pengertian dari sistem tekauéh) adalah jika pesanan yang diproduksi
dibebankan secara berturut-turut mulai dari stagroduksi awal, kemudian diproses terus
(ditekan ke depan) menuju ke stasiun produksi bamka, sedemikian hingga produk
tersebut selesai diproses pada stasiun produksi @kdsution, 1999 : 18). Dalam sistem
tekan ini, bahan baku atau barang setengah jadratid ke stasiun produksi berikutnya
tanpa melihat ketersediaan sumber daya. Hal ira bienimbulkan tumpukan barang
setengah jadiwork in procesk di setiap stasiun produksi, karena lama wakturaspe
produksi di setiap stasiun kerja tidak sama. Menuknpa barang setengah jadi ini dapat
menimbulkan berbagai macam hal yang tidak diinginkaisalnya kerusakan mesin, cacat
produksi yang tidak segera terdeteksi, waktu sikhieduksi yang memanjang, dan
keterlambatan pengiriman. Sistem tekan merupakardgbk@tan dari atas ke bawah,
dimana dalam merencanakan proses produksi padangrasising stasiun kerja tidak
dilakukan antisipasi semua faktor yang dapat mesiyledin terhentinya jadwal produksi
yang telah ditetapkan, sebagai contoh, kerusakamnmabsen pekerja, dan variasi waktu
proses. Untuk mengatasi faktor-faktor tersebutsgminan barang setengah jadi (WIP)
disediakan di setiap stasiun kerja. Hal ini menp&ba semakin panjangnya waktu siklus
sebuah produk dan meningkatkan biaya penyimpanask ypersediaan barang setengah
jadi. Sekali sistem ini berjalan, akan sangat siihentikan karena dinamika dari sistem

ini. Para pekerja dari sistepushakan bereaksi dengan sangat lambat terhadap pamuba



tiba-tiba. Perubahan yang dimaksud bisa berupat cpaduksi, perubahan tingkat
permintaan, atau perubahan variasi proses.

Sistem tarik ull) memiliki prinsip bahwa proses sesudalsequent process
akan menarik material dari proses sebelymededing procegsberdasarkan kebutuhan
aktual dari proses sesudaBulfsequent processitu. Proses sebelum tidak boleh
memproduksi dan mendorong atau memberilgarts atau komponen ke proses
sesudahnya tanpa ada permintaan terlebih dahulpmeses sesudahnya tersebut. Dalam
sistem ini, yang berhak menentukan apakah suatlukroisa diproduksi atau tidak, adalah
stasiun berikutnyasibsequent procesgdust In Timeadalah merupakan suatu sistem tarik.
Dengan menarik bahan baku melalui sistem terseddatrdukuran lot yang kecil sejumlah
yang diperlukan, terhapuslah tumpukan persediaeangasetengah jadwprk in procesk
yang menyembunyikan masalah. Dengan terhapusnypukan persediaan tersebut,

investasi dalam persediaan dan waktu siklus pradun&sjadi berkurang.

Aliran
Proses l
Proses Sebelum _

(Preceding Process)
untuk B

Proses A

Kanban

Y

Proses Sebelum
Proses B <= (Preceding Process)
untuk C

Proses Sesudah 5
(Subsequent Process)
untuk A

Kanban

Y

Proses Sesudah
Proses C | *——— (Subsequent Process)
l untuk B

Gambar 2.1
Aliran Proses Sebelum Preceeding Process) dan
Proses SesudahSubsequent Process)
Sumber: Vincent Gasperz, 1998:56

Dari gambar di atas tampak bahwa proses sebgioecdeding proceysnaupun
proses sesudalsybsequent processligunakan untuk mendefinisikan peraturan yang
mengatur pergerakakanban Suatu proses sesudasulfsequent processintuk proses
tertentu dapat menjadi proses sebelymedeeding proce¥sbagi proses yang lain,
tergantung pada posisi proses tersebut dalam giaduksi.

Perbedaan aliran bahan baku dan penyusunan jaddalgistem tarikpll system

dan sistem tekamp(sh systejradalah sebagai berikut:



Menyusun Sistem Dorong Sistem Tarik
Jadwal —™ Lokasi Stok Material Lokasi Stok Material
'\ Kanban A
4 L d
Pusat Kerja A Pusat Kerja A
Kanban B
¥ ¥
Pusat Kerja B Pusat Kerja B
Kanban C
A4 ¥
Pusat Kerja C Pusat Kerja C | Menyusun
Jadwal
A d y
Produk Akhir | Produk Akhir
Gambar 2.2

Aliran Material dan Penyusunan Jadwal Dalam SistenDorong
dan Sistem Tarik
Sumber Vincent Gasperz, 1998:56

Dari gambar 2.2 tampak perbedaan antara sistenmgl@oash systeindan sistem
tarik (pull system Sistem dorong merupakan suatu proses beralinaggal§ingle-flow
proces$, dimana aliran jadwal yang disusun dan aliranemat dalam proses berada
dalam arah yang sama. Sedangkan sistem tauilk ysterh merupakan proses beraliran
ganda double-flow procegs dimana aliran material berada dalam arah yanpeb@
dengan aliran jadwal yang disusun. Penyusunan jaddedam sistem dorong dilakukan
sebelum pusat kerja A(proses awal), sedangkan pestiam tarik penyusunan jadwal

dilakukan pada pusat kerja C (proses akhir).

2.2 Sistem Produksiust In Time
2.2.1 Pengertian

Just In Timepada kamus APICSHhe American Production and Inventory Control
Society, diartikan sebagai suatu filosofi manufaktur ydrggdasarkan pada penghapusan
semua pemborosan yang terencana dan pada penmgkaiaduktivitas yang
berkesinambungan (Wikipedialust-In-Time (JIT) Lecture Note®itm). Konsep dasar
sistem produksiust In Timeadalah memproduksi output yang diperlukan, padituva
yang dibutuhkan dan dalam jumlah yang sesuai kébatupada setiap tahap proses
produksi dengan cara yang paling ekonomis ataungpadifisien. JikaJust In Time
diterapkan pada keseluruhan perusahaan, maka [@@segang tidak perlu dapat
dihilangkan, pembuatan tempat penyimpanan tidalerhlipan. Biaya persediaan dapat

dihilangkan dengan rasio pengembalian modal akanngleat.



Just In Timepertama kali dikembangkan oleh Taiichi OhNWa;e PresidenT oyota
Motor Companymulai tahun 1953. Pengembangan sistem prodiiksi In Timeoleh
Taichi Ohno ini diilhami dari swalayan-swalayanAtnerika Serikat (Ohno, 1995 : 33).
Pada pasar swalayan, proses belakangan (pelanggagi)ke proses sebelumnya (pasar
swalayan) untuk memperoleh suku cadang (komodyasy dibutuhkan pada waktu dan
jumlah yang diperlukan. Proses yang lebih awal dengegera memproduksi jumlah
seperti yang baru diambil (dengan mengisi rak-rak).

Tabel 2.1
Ringkasan Manfaat Penerapan Sistem Produkslust In Time

Perbaikan
Item P

ersen agregal Persen tahunarn

(3 = 5 tahun) (1 tahun)
Reduksi Siklus Manufakturing: 80 —90 30-40
Reduksi Inventori:
*  Material (Bahan Baku) 35-70 10-30
« Barang Setengah JadVork in Process-WIP 70-90 30 - 50
«  Produk Akhir (Barang Jadi) 60 - 90 25-60
Reduksi Ongkos Tenaga Kerja:
. Langsung 10-50 20 -60
» Tak Langsung 03 -20 03 -20
Reduksi Kebutuhan Ruang 40480 25-50
Reduksi Ongkos Kualitas 25~ 60 10-30
Reduksi Ongkos Material 05-25 02-10

Sumber: Vincent Gasperz, 1998:41

Tabel di atas menunjukkan manfaat yang dapat diadasi penerapan sistem
produksiJust In Time Tabel manfaat sistem produkgist In Timetersebut adalah hasil
penelitian George W. Plossl yang ditampilkan dabarkunya yang berjudulust In Time:
A Special Roundtabjéahun 1985.

2.2.2 Elemen Sistem Produksiust In Time

Sebagai suatu sistem produksi, sistem proddist In Timememiliki elemen-
elemen yang membentuk suatu sistem yang teriniedgtesnen-elemen tersebut adalah
penghapusan pemborosan, penekanan pemecahan masddath perbaikan
berkesinambungan, personil yang menjalankan sipteduksiJust in TimeTotal Quality
Management(TQM), pemrosesan yang paralékanban pembelianJust In Time
pekerjaan menujtepetitive manufacturingNorman Gaither, 1992:583).
2.2.2.1 Penghapusan Pemborosan



Penghapusan pemborosan merupakan ide yang paéindasar dalam penerapan

sistem produksiust In Time Menurut pendapat Fujio Cho yang dikutip oleh ksiyp
Suzaki (Nicholas J. Aquilano dan Richard B. Chak®92:276) pemborosan diartikan

sebagai segala sesuatu di luar jumlah minimum g@ral material, suku cadang, ruang dan

waktu kerja yang memang mutlak diperlukan untuldpksi. Pemborosan tersebut dapat

dikelompokkan menjadi tujuh macam, yaitu :

Pemborosan dari produk berlebdvér productioi

Produksi berlebih merupakan salah satu dampakpéanikiran yang selalu khawatir
terhadap berbagai masalah yang dihadapi sepedggan mesin, cacat produksi, atau
keterlambatan karyawan sehingga mereka memaksakanntuk berproduksi lebih
agar selalu merasa aman. Hal ini dilakukan dengamdahului jadual produksi. Sistem
produksiJust In Timemenganggap kelebihan produk merupakan suatu pesdur
Pemborosan tersebut misalnya konsumsi materiallwsabdibutuhkan, input yang
dihamburkan berupa tenaga kerja dan energi utiligas listrik, dan sebagainya),
penambahan ruang untuk persediaan, dan lain selyagaUntuk mengatasinya
perusahaan harus berproduksi sejumlah barang ydmgukkan pada waktu yang
tepat.

Pemborosan dari waktu tunggu/penundaan

Pemborosan ini terjadi misalnya jika operator/kergia menunda pekerjaannya untuk
mengatasi berbagai keadaan seperti jalur produksg ttidak seimbang, komponen
yang belum tersedia atau kerusakan mesin. Padaitsaabisa dikatakan bahwa
karyawan tersebut tidak menghasilkan nilai tamkahassekali. Untuk mengatasinya
perlu perlu dilakukan koordinasi aliran produksiaanalur kerja dan menyeimbangkan
muatan dengan menempatkan mesin dan pekerja yahkgibkl di jalur yang
dibutuhkan.

Pemborosan transportasi

Transportasi merupakan hal yang sangat pentingmdaiempat kerja, namun
sesungguhnya memindahkan material atau komponea sekali tidak menghasilkan
nilai tambah pada produk. Bahkan hal yang burula lievjadi pada saat proses
transportasi berlangsung, misalnya kerusakan produkituk menghapuskan
pemborosan jenis ini perusahaan harus berusahadn&araproses-proses yang saling
terpisah ke dalam jalur rakit utama selama halmemungkinkan. Untuk itu perlu
dilakukan perbaikan dalaney out yang menjamin kelancaran produksi dengan

meminimalkan terjadinya transportasi.



Pemborosan persediaan

Produk jadi finished produgt barang setengah jadvdrk in procesg dan bahan baku
(raw materia) yang berstatus persediaan tidak memberikan tafabah. Sebaliknya
semua jenis persediaan itu akan menambah pos bpgrasi dengan bertambahnya
kebutuhan tempat, peralatan dan fasilitas sepedamgg. Pengadaan gudang untuk
menyimpan persediaan juga akan membutuhkan tenaga kambahan sebagai
petugas administrasi, keamanan dan transportaangud

Persediaan yang tinggal diam untuk proses sela@uatkan sangat rawan terhadap
kerusakan dan musibah seperti kebakaran dan kedsan@elain itu, persediaan yang
berlebih akan menyembunyikan berbagai masalah. I&lasersebut bisa berupa
masalah penurunan kualitas, gangguan mesin, abeeagja kerja, waktget updan
lain sebagainya. Dengan tersembunyinya masalahlahatasebut, akan sangat sulit
bagi perusahaan untuk mengidentifikasi dan merscdnisi. Untuk mengatasi masalah
pemborosan persediaan ini, dapat dilakukan dengangetfektifkan jumlah produksi
dan pembelian serta menjaga agar produksi seslveala

Pemborosan pemrosesan

Pemborosan pemrosesan ini biasanya terjadi jikaotegi yang digunakan kurang
tepat atau rancangan produk yang kurang baik. hialmenyebabkan munculnya
pekerjaan-pekerjaan yang sebenarnya tidak perditudbn selama pemrosesan. Untuk
mengatasinya, perlu dilakukan penelitian tentarsaiteproduk dan desain proses yang
lebih baik.

Pemborosan dari gerak kerja

Gerak kerja dari seseorang yang tidak berkaitagsiamg dengan nilai tambah adalah
tidak produktif. Bila kita mengamati gerak kerjaossng karyawan, kita akan melihat
bahwa gerak kerja yang menghasilkan nilai tambahydabeberapa waktu saja.
Selebihnya adalah gerak kerja yang tidak berralaibiah seperti mengambil komponen
dari rak pasok, membawanya dan meletakkannya daagamya. Pemborosan ini
dapat diatasi dengan memperbai&y out fasilitas kerja. Masaaki Imai (1998:75)
mengatakan bahwa untuk mengenali pemborosan geesja, kharus dilakukan
pengamatan pada cara operator atau karyawan meaiggutangan dan kakinya. Dari
pengamatan tersebut, kemudian dapat dipikirkan tpana tempat kerja dan
pengembangan peralatan yang tepat guna.

Pemborosan dari kegagalan produk



Pemborosan dari kegagalan produk muncul ari pesyerpulang yang diperlukan
karena adanya produk yang gagal/cacat. Hasil psadyaing cacat mengganggu
produksi dan membutuhkan pengerjaan ulang yang Im8eaingkali produk cacat
harus dimusnahkan, suatu pemborosan sumber daypumawpaya yang telah
ditanamkan. Keahlian operator atau karyawan untwtakakan pekerjaanya akan
sangat mempengaruhi hasil kerjanya.
2.2.2.2 Penekanan pemecahan masalah dan perbaik&asinambungan
Sistem produksiust In Timemerupakan sistem yang menekankan pada pemecahan
masalah. Sistem ini mengusahakan agar segala sedalaim proses produksi berjalan
lancar dan senantiasa mengalami perbaikan terusroserDi dalamnya setiap bahan baku
diharapkan mampu memenuhi kualitas standar, setiap cadang diharapkan tiba pada
saat dan tempat yang tepat, setiap pekerja dihamaphktuk bekerja dengan produktif dan
setiap mesin diharapkan berfungsi dengan baik.itddtanya dapat terjadi jika masalah
yang ada dapat segera diketahui, diatasi, dan kemutiusahakan menjadi lebih balik.
Untuk itulah sistem produksiust In timememberikan perhatian yang serius pada hal
pemecahan masalah dan perbaikan yang berkesinaarbung
2.2.2.3 Personil yang menjalankan sistem prodikst In Time
Faktor manusia dalam sistem produldsist In Timejuga harus diperhatikan.
Karena kegagalan atau kesuksesan penerapan sisidoks ini sangat bergantung pada
komitmen orang-orang yang terlibat di dalamnyategisproduksiust In Timehanya akan
menjadi sekedar istilah jika orang-orang(persoyelig menjalankannya tidak kompeten.
Karena sistem produksi ini menekankan pemecahanalamsdan perbaikan yang
berkesinambungan, karyawan berdedikasi yang menkiiinitmen untuk bekerja sama
dalam menyelesaikan masalah produksi menjadi faitorg sangat penting. Untuk
menerapkan sistem produkduist In Time perusahaan harus melibatkan seluruh sumber
daya manusia yang dimiliki untuk menjamin kesuksetan kelancaran produksi. Ada tiga
hal yang harus dilakukan untuk meningkatkan kingeesonil, yaitu meningkatkan budaya
saling percaya dameamwork meningkatkan disiplin, dan pemberian wewenangapad
karyawan (Norman Gaither, 1992:584).
2.2.2.4 Total Quality Management (TQM)
Total Quality ManagemenfTQM) adalah kegiatan perbaikan berkesinambungan
yang terorganisir pada bidang kualitas dan meldratkemua orang di perusahaan dalam
upaya terpadu untuk mengadakan perbaikan pada detgkatan manajemen (Masaaki

Imai, 1998:xxx). Agar hasil yang dicapai lebih ¢fekTQM harus dibangun ke dalam



organisasi, bukan untuk mengawasi organisasi sgaisgtiap orang akan berusaha untuk
mencari jalan yang lebih baik demi memuaskan komesurdika hal ini telah diterapkan,
maka sistem produksiust In Timeakan mampu bekerja pada level yang optimum,
sehingga hanya produk yang benar-benar berkualdag akan dihasilkan oleh sistem
produksi.
2.2.2.5 Pemrosesan Paralel

Elemen berikutnya dari sistem produkdiist In Time adalah melaksanakan
pemrosesan yang paralel dimanapun jika memungkinBanyak operasi atau proses
yang dilakukan secara seri yang sebenarnya dajsMuklan dengan paralel, sehingga
memerlukan waktu tunggu produksi yang lama. Walkhggu ini dapat dikurangi dengan
pemrosesan yang dilkukan dengan paralel. Dengadmtagrgnya waktu tunggu produksi,
maka waktu yang diperlukan untuk membawa produkp&sar semakin cepat. Untuk
menerapkan pemrosesan paralel, harus dibuat jgohwdlksi yang mendukung. Proses-
proses produksi yang memungkinkan untuk dibuatl@ladgadwalkan pada waktu yang
sama. Pengaturday outfasilitas produksi dapat disesuaikan atau ditddagiagar dapat
menerapkan pemrosesan paralel.
2.2.2.6Kanban

Kanban adalah sistem informasi yang digunakan oleh satsafpkerja untuk
memberi tanda pada pusat kerja pemasoknya akanrpaam sejumlah bahan dan perintah
untuk memproduksi sejumlah bahan lain sejenis d@lemtah yang sama (C.D.J. Waters,
1991:382). Pemasok dalam hal ini bisa pemasok ggshinya, pusat kerjas sebelumnya
atau perusahaan itu sendiri jikkanban digunakan oleh penjual. Pada awalnya
penerapannyakanban menggunakan kartu sebagai penanda (paling sederdan
populer), namun pabrik bisa menggunakan bentuk rquengang lain. Penjelasan lebih
lanjut mengenakanbanbisa dilihat pada sub bab 2.3
2.2.2.7 Pembeliadust In Time

Ketersediaan bahan baku yang berkualitas dan tepk&tu menjadi hal yang
penting untuk menerapkan produksi yang lancar. kKitupembelianJust In Timeharus
dapat dilaksanakan dengan baik pada perusahaannyamgkai sistem produksust In
Time Pada pelaksanaannya, pembelast In Timejuga menggunakan sistekanban.
Dalam hal inikanbanyang digunakan adaldtanbanpemasok. Penerapan sisteamban
pemasok biasanya digunakan jika pemasoipglier tidak berada pada lokasi yang jauh.
Sehingga pemasok akan mudah melakukan pengirimhaanbbaku sesuai kebutuhan

berdasarkan jadwal yang ditetapkan oleh pelanggag Biasanya dilakukan beberapa kali



dalam sehari. Pembelialust In Timeyang berhasil akan membantu dalam menurunkan
persediaan bahan baku.
2.2.2.8 Pekerjaan Menuju Penurunan Persediaan
Pekerjaan menuju penurunan persediaan sangatngek#éirena dalam sistem
produksi Just In Time persediaan dianggap sebagai suatu pemborosan dan
menyembunyikan masalah-masalah produksi. Ada dkarjpean yang saling berkaitan,
yaitu menurunkartot size(ukuran lot) produksi dan menurunksetuptime (waktu setup).
* Menurunkariot size(ukuran lot)
Sistem produksiust In Timeselalu mencari jalan untuk meminimalkan persediaan
work in procesgbarang dalam proses/barang setengah jadi). Hakan sangat sulit
dilakukan jika ukuran lot yang mengalir dalam lmmoduksi relatif besar. Ukuran yang
relatif besar akan menyebabkan proses berikut tiigk melakukan pemrosesan
langsung secara keseluruhan. Hal ini akan memakszuinya persediaan barang
dalam proses yang besar, yang akan memakan tempdtialya. Untuk itu ukuran lot
harus dibuat sekecil mungkin.
* Menurunkarsetup timgwaktu setup)
Usaha ntuk menurunkasetup timeharus dilakukan agar ukuran lot yang kecil dapat
dilaksanakan tanpa mengganggu proses produksi.
2.2.2.9 Pekerjaan MenuRepetitive Manufacturing
Repetitive manufacturingadalah produksi dari unit yang dikehendaki, yang
direncanakan dan dijalankan sebagai suatu jadvaa palume dan kecepatan yang relatif
tinggi. Bahan baku diharapkan bergerak dalam alyang berkesinambungan selama
proses produksi, namun produk berbeda dimungkinkdnk dihasilkan setelah itu dalam
aliran tersebut. Bentuk produksi ini adalah prodiksorientasi produk dari barang yang

terstandardisasi.

2.2.3 Syarat Pelaksanaan Sistem Produkdust In Time
Untuk mewujudkan sistem produkdust In Timedengan segala keunggulannya,

perusahaan harus melakukan beberapa perubahapihtedbhulu. Perubahan-perubahan
itu menjadi syarat untuk melaksanakan sistem praidiikst In Time Norman Gaither
(1992:582) menyatakan bahwa perubahan yang hdaksikian meliputi enam hal, yaitu:
1. Menstabilkan jadwal produksi

Untuk menstabilkan jadwal produksi, biasanya dikatudengan pemerataan jadwal.

Dalam menerapkan pemerataan jadwédster Production Schedutitetapkan untuk



menangani kuantitas tertentu dalam satu periodg pasanya satu bulan atau kurang.
Jadwal produksi tersebut kemudian membentuk jathaaan yang sama persis untuk
setiap harinya dalam satu periode. Artinya untukmewuhi jumlah permintaan
keseluruhan per periode, jumlah produksi yang dkak setiap hari selama satu
periode adalah sama. Misalnya perusahaan "A” mpkataakan melakukan produksi
sebanyak 2500 produk selama satu bulan. Sedangkiakeha yang tersedia adalah 25
hari, maka jadwal produksi per hari adalah 100.Dédlam selang waktu satu periode
tersebut, jadwal produksi tidak boleh berubahuPanan dimungkinkan terjadi setelah
satu periode berakhir.

. Membuat pabrik lebih terfokus

Membuat pabrik yang lebih terfokus membawa bebelaamtungan. Diantaranya
adalah pabrik menjadi lebih ringkas dan mudah urdigur. Sedangkan sistem
produksiJust In Timesangat bergantung pada kemudahan tersebut (NdBakiner,
1992:582).

. Meningkatkan kapasitas produksi dari tempat kerja

Peningkatan kapasitas produksi dimaksudkan untuRumekanlead time (waktu
tunggu) pembuatan. Misalnya, perusahaan "A” memwkktu tunggu 6 hari untuk
kapasitas produksi per hari 10 unit. Jika perusahlasebut mampu meningkatkan
kapasitas produksi menjadi 20 unit per himad timeakan turun menjadi 3 hari. Hal
ini akan meningkatkan fleksibilitas perusahaan malanananggapi perubahan
permintaan. Menurut Norman Gaither (1992:582), dda cara untuk meningkatkan
kapasitas produksi yaitu menaikkan tingkat produalesi menurukasetup timeSetup
time adalah waktu yang diperlukan untuk menyesuaik#imgemesin, memindahkan
bahan baku, mengubah peralatan dan mengerjakata segguatu yang diperlukan
untuk melakukan perubahan dari proses produksi jsaia produk ke produk yang
lain. Karena proses produksi pada tempat kerja bkamenti selama proses perubahan,
maka penurunasetup timeakan menurunkan waktu produksi keseluruhan sehingg
kapasitas produksi akan meningkat.

. Meningkatkan kualitas produk

Sistem produksiJust In Timeberhubungan erat dengan kualitas produk. Karena
kualitas adalah syarat dan sekaligus hasil dariefagan sistem produksi ini.
Peningkatan kualitas produk akan meminimalkan kegkiman penghentian proses
akibat kegagalan produk, sehingga kelancaran prpsmfuksi akan terjaga. Untuk

meningkatkan kualitas produk, semua orang dalanuspbaan harus mempunyai



komitmen dan disiplin yang tinggi. Dengan berbekamitmen dan disiplin tinggi,
sistem produksdust In Timeakan dapat bekerja optimum dan menghasilkan produk
yang berkualitas dan tepat waktu.

5. Menyiapkan pekerja berkemampuan gandal{iskilled worker¥
Pekerja berkemampuan ganda adalah pekerja yangt dapkkukan beberapa
pekerjaan dengan beberapa mesin. Hal ini sangénhgamtuk sebuah pabrik karena
akan dapat mengatasi jika terjadi masalah dendah satu pekerja, mesin atau untuk
mengatasi keseimbangan dalam aliran produksi karasalah kegagalan kualitas dan
lain sebagainya. Untuk menyiapkan pekerja yang dmdmpuan ganda, perlu
dilakukan pelatihan silang antar pos kerja.

6. Menurunkan tingkat kerusakan mesin dan peralatdalunereventive maintenance
Preventive maintenacadalah usaha untuk memelihara mesin dan peratbtagan
tujuan menjaga efektivitas dari mesin dan peralétgap optimal selama umur mesin
dan peralatan. Untuk melakukpreventive maintenanceiasanya dikenal dengan 5R,

yaitu ringkas, rapi, resik, rawat dan rajin.

2.3 SistemKanban
2.3.1 Pengertian

Sistemkanban adalah suatu sistem informasi yang secara serasgendalikan
produksi untuk produk yang diperlukan dalam sepapses pabrik dan juga di antara
perusahaan (Monden :2000,2Kanban berasal dari bahasa Jepang yang berarti kartu,
sehingga sering disebut karfkanban Kanban biasanya berbentuk persegi panjang dan
ditaruh dalam amplop vinil. Seringkali orang menyebistem produksi Toyota sebagai
sistemkanban Hal ini tidaklah tepat, karena sistem produksydia adalah metode yang
digunakan untuk menghasilkan produk, sedangkaremsig&anban merupakan sistem
informasi yang digunakan untuk mendukung sistendyksiJust In TimeJika bermacam-
macam prasyarat tidak diterapkan secara sempugeer(s desain proses, standarisasi,
kelancaran produksi, dan lain-lain) malast In Timeakan sulit direalisasikan secara

sempurna, walaupun digunakan sistenban.

2.3.2 Macam-MacamKanban
Jenis-jeniskanban yang paling sering digunakan adal&anban pengambilan
(withdrawal kanbang dan kanban perintah produksi pfoductions kanbarns Kanban

pengambilan atau disebut juganbantarik menampilkan jumlah komponen yang diambil



dari proses sebelumnya, sedangkeanban perintah produksi menunjukkan jumlah
komponen yang harus dihasilkan/diproduksi dari ggosebelumnya. Kartkanban ini

bersirkulasi dalam pabrik yang menerapkan sistesdyksiJust In Time

No. Rak
Gudang SE 215 No.Belakang A 2 =15 | Proses Terdahuiu
No. Barang 356 70 So 7 %NENPMN
Nama Barang RODA G;G’ PENGGEW B— z
Jenis Mobil SX S5 O0OBC Proses Berikut
PENGERJAAN
Kapasitas Kotak |Jenis Kotak | No. Keluaran HES’N
20 B |48 M—6

Gambar 2.3
Kanban Pengambilan
Sumber : Yasuhiro Monden, 2000:23
Kanbanpengambilan berfungsi untuk mengambil komponenmtases sebelunya,

sedangkarkanbanperintah produksi berfungsi sebagai alat yangusdbk mengeluarkan
pesanan produksi kepada proses sebelum agar mekdruopbnen lagi. Apabil&kanban
pengambilan tiba di lokasi proses sebelum akan mekan satu atau beberapa kontainer
yang berisi komponen yang telah dipesan denganakapérintah produksi. Pada saat itu,
kanbanperintah produksi masih harus melekat pada kostaiang berisi komponen yang
telah diproduksi oleh proses sebelum. Selanjutrgiik& komponen itu bergerak atau
dibawa ke proses selanjutny@nbanperintah produksi dilepas dan kemudian digantikan

oleh kanban pengambilan. Berikut ini contkdnbanpengambilan dakanbanperintah

produksi.
No. Rak .
Gudang F26‘18No Belakang Barang AE -34 Proses
No. Barang 56 7.90 - 32’ PENGER"‘

ama sy POROS_ENGKOL _ [/AAN MESN
Jeris Mobil S X SOBC = 150 SB-8

Gambar 2.4
Kanban Perintah Produksi
Sumber: Yasuhiro Monden, 2000:24

Ada beberapa jenikanban yang lain. Untuk melaksanakan pengambilan dari
penjual (pemasok suku cadang atau bahan, jugautlisebkontraktor), digunakd@nban
pemasok(juga disebutanban subkontraktor). Kanban pemasok berisi perintah yang



meminta pemasok atau subkontraktor untuk menginngieku cadang<anbanpemasok
ini merupakarkanbanpengambilan jenis lain, karena fungsinya adalalkumengambil

bahan atau material dari proses sebelum, dalamilE@masok guppliel).

Waktu pengiiman Rk qudang yang sican didim Nama pabirik yang

8:00 24:00 38 83 @13)
11:00 400 Pabrik Tsutsumi Toyota

16:00

21:00

Nama psmasok
Sumitomo Denko.
No. belakang | Nama barang
am:-mwk °m Kawa pintu Jonhslwnk e
| beiskeng 38
Py digunakan Kotak
BJ-1 10
Gambar 2.5

Kanban Pemasok
Sumber: Yasuhiro Monden, 2000:25
Berikutnya adalahkanban pemberi-tandaKanban pemberi-tanda ini berfungsi

untuk menetapkan spesifikasi dalam produksi lotisainya dalam pengecoran cetakan,
pelubang-tekan, atau proses tempaan. Dari dua famban pemberi-tanda ini, yang
pertama adalalkanban segitiga. Kanban segitiga ini terbuat dari lembaran logam dan
cukup berat. Jenis kedua deanbax pemberi-tanda adal&anbansegiempat dan disebut
jugakanbanpeminta bahan.

Prm’ GL,WG Pm Ukuran lot ml suku cadang Iﬂ:apasan
terdahulu 2 5 :> PRES # w berikutnya chwpdel Sukurlcidfm,:l?: Nf eawaet
No.belakang | MA 3 € | Namabarang| LEMBARAN BAA = .50.;;:/ %
: 5 -03
Ukuran bahan 40” k4 ‘x 5' m:::‘ IDO l;;s‘;:ay’;n:
—— PRES
Ukuran lot 500 oo 5 i
Gambar 2.6

Kanban Permintaan Barang danKanban Segitiga
Sumber: Yasuhiro Monden, 2000 : 26-27
Dalam penelitian ini, hanya digunakan dua jeniam# kanban yaitu kanban

pengambilanwithdrawal kanbansdankanban perintah produkspfoductions kanbans

2.3.3 PemakaiarKanban

Untuk menerapkan sistekanbansebagai sistem informasi dalam sistem produksi
Just In Time perlu diperhatikan beberapa langkah penggunaanviydai dari proses
berikutnya, berbagai langkah yang menggundearbanadalah:
1. Pembawa dari proses berikutnya pergi ke gudangeprterdahulu dengakanban

pengambilan yang disimpan dalam g@sbanpengambilan (yaitu, kotak atau berkas



penerima) bersama palet kosong (peti kemas). Pealawmelakukannya secara
teratur pada waktu yang telah ditentukan.

. Bila pembawa dari proses berikutnya mengambil kamepadi gudang A, pembawa itu
melepaskarkanbanperintah produksi yang dilampirkan pada unit fidi&dam palet
(tiap palet hanya mempunyai satu lemkanbar) dan menarutkanbanini dalam pos
penerimakanban Pembawa ini juga meninggalkan palet kosong diptgnmyang
ditunjuk oleh orang yang ada diproses terdahulu.

. Untuk tiap kanban perintah-produksi yang dilepaskannya, di tempat ia
menempelkan satkanbanpengambilan. Ketika menukarkan kedua jenis kanhan i
dengan hati-hati ia membandingk&anban pengambilan darkanban perintah-
produksi untuk melihat konsistensinya.

. Bila pekerjaan dimulai pada proses berikutnkanban pengambilan harus ditaruh
dalam pokanbanpengambilan.

. Pada proses terdahukanbanperintah-produksi harus dikumpulkan dari pos piemer
kanban pada waktu tertentu atau bila sejumlah unit tetiyproduksi dan harus
ditempatkan dalam posanbanperintah produksi dengan urutan yang sama dengan
urutan penggantiakanbanpada gudang A.

. Menghasilkan komponen sesuai dengan urutan nd@oban perintah-produksi di

dalam pokanbanperintah-produksi.

7. Ketika diolah, unit fisik dalkanbanitu harus bergerak secara berpasangan.

. Bila unit fisik diselesaikan dalam proses ini, umi dan kanban perintah produksi
ditaruh dalam gudang A, sehingga pembawa dari prbegkutnya dapat mengambil
kapan saja.

Pemakaiakanbandiperlihatkan dalam gambar berikut:

Pos Kanban

///*’““\ p—

f ”j@/ .
(.

111

@\. oo ® ®- ®e==-

Proses terdahulu Kanban Pos Kanban Proses berikutnya

(fini mesin) (lini rakit)

Gambar 2.7

Langkah-Langkah dalam MenggunakanKanban Pengambilan danKanban Perintah

Produksi
Sumber : Yasuhiro Monden, 2000:29



2.3.4 Aturan-Aturan Kanban

Untuk mencapai hasil yang maksimal dalam peneragstem kanban untuk

mendukung sistem produkdiist In Timeperlu diperhatikan beberapa aturan berikut:

Peraturan |

Proses berikutnya harus mengambil produk yang tligan dari proses terdahulu

dalam jumlah yang diperlukan pada saat diperlukan.

Untuk melaksanakan peraturan 1 ini, manajemen puheaus dapat meyakinkan

semua pekerja da juga harus membuat suatu putugen untuk mengubah sama

sekali cara aliran produksi, transport, dan perharayang ada. Putusan ini mungkin

akan mengalami banyak hambatan karena peraturanebuiuhkan perubahan

menyeluruh pada sistem produksi yang ada. Untukligerlukan beberapa peraturan

tambahan untuk mendukung peraturan 1, yaitu:

1. setiap pengambilan tanganbanharus dilarang.

2. setiap pengambilan yang lebih besar dari yangréepadekanbanharus dilarang.

3. kanbanharus ditempelkan pada produk fisik.

Peraturan I

Proses terdahulu harus menghasilkan produk sesergan jumlah yang diambil oleh

proses berikutnya.

Bila peraturan | dan Il dilaksanakan dengan baknsa proses produksi digabungkan

sehingga menjadi sejenis ban berjalan. Dengan weatakan dua peraturan ini secara

ketat pengimbangan penetapan waktu produksi dewrgamua proses akan terjaga.

Kalau muncul masalah pada salah satu lini prodemua proses mungkin akan

berhenti, akan tetapi keseimbangan di antara proe¢es terjaga. Seperti pada

peraturan |, pada peraturan Il ini juga memerlukapaturan, yaitu:

1. Produksi yang lebih besar daripada jumlah lembkaabanharus dicegah.

2. Kalau berbagai jenis suku cadang akan diproduk$andaproses terdahulu,
produksinya harus mengikuti urutan asli penyampgtiap jenikanban

Untuk mencapai produksi lancar, proses berikutriganamembutuhkan unit tunggal

atau ukuran lot kecil dan proses terdahulu harusmgsenembuat persiapan sesuai

dengan seringnya permintaan oleh proses berikukef@na itu proses terdahulu harus

melaksanakan persiapan dengan sangat cepat.

Peraturan Il

Produk cacat tidak boleh diserahkan pada proseskberya.



Peraturan IIl ini sangatlah penting untuk dipetterti Karena produk cacat akan
membuat proses berikutnya berhenti karena tidak ihkerperediaan ekstra, dan
mengirimkan kembali produk cacat tersebut ke preseelumnya. Arti cacat sendiri
dapat diperluas hingga mencakup cacat kerja. Gacgt adalah suatu pekerjaan yang
belum sepenuhnya dibakukan sehingga muncul halyhab tidak efisien dalam
operasi manual, rutin, dan jam kerja (Monden, 2088). Hal-hal yang tidak efisien ini
dapat menimbulkan produk cacat. Karena itu kerjaatcéharus dihindari untuk
menjamin pengambilan yang lancar dari proses seimgla. Pembakuan pekerjaan
adalah salah satu prasyarat sistem kanban.

e Peraturan IV
Jumlah Kanban harus sesedikit mungkin.
Jumlahkanbanmenyatakan persediaan maksimum suatu komponetghjum harus
dijaga sekecil mungkin. Karena didalam sistem pksddust In Time persediaan
dianggap sebagai suatu pemborosan.

* Peraturan V
Kanban harus digunakan untuk menyesuaikan diri adap fluktuasi kecil dalam
permintaan (penyetelan produksi dengan kanban).
Penyetelan produksi deng&anban menunjukkan ciri yang paling menonjol dalam
sistemkanban yaitu kemampuan penyesuaiannya terhadap perulpananntaan atau

kebutuhan produksi yang mendadak.

2.3.5 Hubungan SistenKanban dengan Perbaikan Terus Menerus

Pada perusahaan yang tidak menerapkan sistemkgratlist In Time sediaan
barang dianggap sangat penting. Sehingga sediaan ssfalu dijaga pada tingkat yang
tinggi. Mereka berpikir bila tingkat sediaan tinggegala sesuatunya akan nampak berjalan
dengan baik. Kalau ada masalah seperti mesin rasakterdapat produk cacat yang terus
meningkat, operasi berikutnya tidak perlu berhdsmtna, karena tersedia cukup banyak
pasokan sediaan. Tetapi jika selama masalah seapetirsembunyi di balik tingkat
sediaan yang tinggi, maka hal itu tidak akan segbketahui dan diatasi. Akibatnya,
mereka akan terus bertanggung jawab atas berbagem pemborosan seperti waktu
terbuang, tenaga kerja terbuang, bahan dan lain-lai

Sebaliknya jika sediaan diminimalkan oleh peng#mbdust In Timedengan
sistemkanban masalah semacam itu tidak mungkin diabaikan. kysajika salah satu

mesin rusak dan mulai menghasilkan komponen yacat.cseluruh lini akan berhenti dan



penyelia harus dipanggil. Dalam banyak kasus, pdnencanakan jam lembur untuk
mengejar waktu produksi yang hilang. Pada akhialgavitas untuk memperbaiki masalah
akan terus dilakukan oleh gugus kendali mutu yasya, kemudian rencana perbaikan

akan dirancang, dan produktivitas meningkat.

Produktivitas tinggi
(“Shoninka™)

f

Aktivitas perbaikan |«

?

Mengangkat masalah

f

Minimasi tingkat sediaan

f

Sistemkanban

Sistem aktivitas kelompo}
kecil

Gambar 2.8
Tata Hubungan SistemKanban dan Aktivitas Perbaikan
Sumber : Yasuhiro Monden, 2000:240

2.3.6 Perhitungan JumlahKanban
Untuk menentukan jumlatkanban yang digunakan dalam proses produksi
digunakan persamaan di bawabh ini (Yashuhiro montié95:39):

=dx(c+|_t+a)
K

(2-1)

Dimana:
y =jumlahKanban
d = kebutuhan harian
c =siklus pesanan
Lt = waktu pemesanan
a = koefisien pengaman
K = kapasitas alat angkut
Berikut ini pengertian dari beberapa istilah yand@ dalam persamaan di atas:

* Kebutuhan harian (d),

Adalah tingkat permintaan yang harus dipenuhi datatu hari kerja. Kebutuhan

harian atau permintaan harian didapatkan dari pareran produksi bulanan yang



dibagi dengan hari kerja yang tersedia dalam sakanb Berikut ini persamaan untuk

menghitung rencana produksi bulanan (Gupi, 2006:11)

=
Produksi Bulanan =2 (2-2)

_ij

dimana :
Poij = Permintaan
Pj = Persentase produk cacat
Dari persamaan di atas, prosentase produk cacaariyia merupakan kebijakan
perusahaan yang berdasarkan pada pengalaman masaK&nudian setelah
didapatkan rencana produksi bulanan, kebutuharksgtiap hari dirumuskan sebagai
berikut :

Jumlahproduksibulanan

Produksi Harian = — (2-3)
Jumlahharikerja

Siklus Pesanan (c),
Adalah selang waktu (diukur dengan hari) antaralggian pesanan produksi pada lini
dan pemberian perintah produksi berikutnya. Biagaagalah 1 hari (Monden, 1995 :
40).
Waktu pemesanan (Lt)
Waktu pemesanan adalah selang waktu antara pembenatu pesanan dan
penyerahan barang. Waktu pemesanan ini dapat mighitengan persamaan:
Lt= Tp+Tw +Tc+Tk (2-4)
dimana:
Tp = waktu pengolahan/waktu proses
Tw = waktu tunggu
Tc = waktu pengiriman
Tk = waktu pengumpulakanban
Koefisien pengamaruj
Koefisien pengaman adalah persediaan yang digunak#éagai persiapan untuk
menghadapi masa peralihan dari sistem produksilsebga ke sistem produkdust
In Time Hal ini perlu untuk dilakukan karena pada awatgrapan sistem produksi
Just In Time akan terjadi penurunan kinerja yang disebabkaenkaadaptasi pada

sistem baru tersebut. Akibat penurunan kinerja daipat terjadi perbedaan antara



produksi harian dengan permintaan harian. Perbeidadémasanya kurang lebih 10 %
(Monden, 1995:47). Sehingga koefisien pengamaatdéifetapkan sebesar 10 % atau
0,1.

» Kapasitas alat angkut (K)
Kapasitas alat angkut adalah jumlah komponen ykapat diangkut oleh pallet yang
tidak boleh lebih dari 10 % dari kebutuhan haridforiden, 1995:). Alat angkutnya

sendiri bisa berupa kontainer, troli, dan sebagasgsuai kebutuhan.

2.4 Uji Keseragaman dan Kecukupan Data

Tes keseragaman data dapat dilakukan secara \asaal mengaplikasikan peta
kontrol (control char). Tes secara visual hanya melihat data yang tepklindan
mengidentifikasikan data yang terlalu ekstrim. Deltatrim adalah data yang terlalu besar
atau kecil dan meyimpang ddrend rata-ratanya dan sebaiknya dibuang. Sedangkan peta
kontrol (control char) adalah alat tepat guna menguji keseragaman data.

Aktifitas pengukuran kerja pada dasarnya merupgkases sampling, konsekuensi
yang diperoleh adalah semakin besar jumlah siktugkyang diamati atau diukur, maka
akan semakin mendekati kebenaran akan data waktudiperoleh. Konsistensi dari hasil
pengukuran dan pembacaan waktu adpwatchmerupakan hal yang diinginkan dalam
proses pengukuran waktu kerja. Semakin kecil viaaitasl perbedaan data waktu yang ada,
jumlah pengamatan dan pengukuran yang harus déakjuga akan kecil pula. Sebaliknya
semakin besar variabilitas dari data waktu pengukwakan menyebabkan jumlah siklus
kerja yang diamati juga akan semakin besar agamtddpperoleh ketelitian yang
dikehendaki. Ketentuan dalam uji kecukupan datadalah bahwa pengamatan data yang
dilakukan haruslah kurang dari atau sama dengamajumpengamatan yang dilakukan.
Rumus matematis yang digunakan untuk menghitungkkgan dan keseragaman data
adalah sebagai berikut :

a. Waktu Operasi Rata-rata adalah : ( Sutalakskdftikar Z 1979:133)

X—Zm (2-5)
AW
b. Standart Deviasi (Sutalaksana dkk, Iftikar Z9:933)

JBIREL XX (ﬁ_‘lx) (2-6)

c. Batas Kontrol (Sutalaksana dkk, Iftikar Z 19/38)



BKA= X +k.§ (2-7)
BKB= X -k.§ (2-8)
d. Menentukan Tingkat Kepercayaan dan Tingkat Kesailiti
» Tingkat Ketelitian (s)

_ X

=—x 100 % (2-9)
X
oX = i (2-10)
Jm
dimana :

ox = standar deviasi dari distribusi rata-rata
m = jumlah sampel
* Tingkat Kepercayaan
Tingkat kepercayaan =100% - s 2-11)
e. Kecukupan Data (Sutalaksana dkk, Iftikar Z 1939)

2
- Z\/NZXiZ—(ZXi)Z
V= > Xi

(2-12)

Keterangan :

X = Waktu pengamatan rata-rata

Xi = Waktu pengerjaan yang terbaca aledp watch
N = Banyaknya pengamatan yang telah dilakukan
SD = Standar Deviasi

k = Konstanta dari tingkat keyakinan

s =Tingkat kesalahan

2.5 Peta Proses Operasi

Peta proses operasi menunjukkan langkah-langkedraseéronologis dari semua
operasi, inspeksi dari bahan baku yang digunakdéemdauatu proses, yaitu mulai dari
datangnya bahan baku sampai ke proses pembungkpaeking. Dalam peta proses
operasi penggambaran simbol-simbol yang telah digakan oleh ASME American
Society of Mechanical Engineerinritomo W. 2003:128) adalah sebagai berikut:



. Operasi Qperatior)

Adalah kegiatan dimana obyek (bahan baku/benda)kergengalami
perubahan bentuk, baik secara fisik maupun kimigwearakitan
dengan obyek lainnya atau diurai-rakit dan sebagain

. TransportasiTransportation)

Adalah kegiatan yang terjadi apabila sebuah obyekdbhhkan dari

satu lokasi ke lokasi lainnya.

. Inspeksi [nspection

Adalah kegiatan pemeriksaan obyek (benda kerjak bm@rupa

pemeriksaan dari segi kualitas maupun kuantitas.

. Menunggu Delay)
Adalah proses menunggu yang terjadi apabila mgtérada kerja,

operator atau fasilitas kerja dalam keadaan berlatsi tidak terjadi

v

kegiatan apapun.

. Menyimpan Storagée
Adalah proses penyimpanan yang terjadi pada obyekl@enda kerja
dalam jangka waktu yang cukup lama. Obyek atau ddwdja ini

v akan disimpan secara permanen dan dilindungi tagh@gémindahan
tanpa ijin khusus.

. Aktivitas GandaDouble Action

/ \ Adalah dua kegiatan yang dilakukan secara bersagaandilakukan

K oleh operator pada stasiun kerja yang sama, seqagjitatan operasi

yang dilakukan bersamaan dengan kegiatan inspeksi.

Informasi yang terdapat pada peta proses openasnberikan manfaat, antara lain:
. Mengetahui data kebutuhan jenis operasi atau mgsaimg diperlukan dalam
pelaksanaan operasi kerja dan penganggarannya.

. Mengetahui data kebutuhan bahan baku dengan menuogien efisiensi pada setiap

elemen operasi kerja atau pemeriksaan.

3. Mengetahui pola tata letak fasilitas kerja damalipemindahan materialnya.

. Mengetahui alternatif perbaikan prosedur dan tata kerja yang dipakai.



2.6 Penelitian Terdahulu
2.6.1 Penerapan SisterKanban di PT. Sumber Baru Malang

Penelitian ini dilakukan oleh Dandik Budi Prasepamia tahun 2004 di PT. Sumber
Baru, Malang yang masih menggunakan sistem produdisional dimana produksi
dilakukan untuk menghasilkan output semampu peasahTernyata hasil produksinya
masih belum mampu memenuhi jumlah permintaan koasurdal ini dikarenakan tidak
adanya standar waktu operasi baku yang digunakaadul yang diteliti adalah tabung
klakson ukuran besar dan menengah, karena permm@galing banyak dan cenderung
meningkat dari waktu ke waktu.tidak terpenuhinyarpetaan konsumen ini tentunya akan
menyebabkan hilangnya keuntungan yang seharuspgeotéh perusahaan.

Hasil yang diperoleh dari penerapan sistem prodjussiin timedi PT. Sumber
Baru untuk periode Bulan Oktober-Desember tahurB26f)adi peningkatan keuntungan.
Sebelum penerapan sistem prodyksit in timekeuntungan yang diperoleh perusahaan
sebesar Rp. 29.254.470,- dan sesudah penerapam gigtduksi just in time keuntungan
yang diperoleh meningkat menjadi Rp. 32.359.466h®)ga terjadi kenaikan keuntungan
sebesar Rp. 3.104.990,- atau sebesar 10 %.

2.6.2 Penerapan SisterKanban di PT. Atak Otomotif Indometal

Penelitian oleh Hari Setiawan ini dilaksanakan piadian 2004 sampai 2005. Dari
hasil penerapan sistefkanban untuk menunjang sistem produlgsist in time maka
permintaan pasar dapat terpenuhi, dengan uraiagaeberikut, jumlah permintaan pada
periode Desember 2004-Februari 2005, total untuk Anadalah 11925, untuk unit B
adalah 11900. Dimana hasil produksi sebelum peaarppda periode tersebut total untuk
unit A adalah 11850 dan unit B 11825. Dengan peatdek sistemkanban maka hasil
produksi yang diinginkan dapat terpenuhi, yaitaltontuk unit A adalah 11948 dan unit B
adalah 11948. dan dengan terpenuhinya permintaaka nperusahaan memperoleh

peningkatan keuntungan sebesar Rp. 4.042.800,418té&u



BAB Il
METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi penelitian merupakan tahap-tahap peaeliyang harus ditetapkan
terlebih dahulu sebelum melakukan analisa dan pamaecmasalah yang sedang dibahas.
Hal ini bertujuan agar penelitian dapat dilakukacasa terarah dan memudahkan dalam

menganalisa permasalahan yang ada.

3.1 Metode Penelitian

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalatone deskriptif dan studi
analitik. Metode deskriptif digunakan untuk menggankan sesuatu yang sedang
berlangsung pada saat penelitian berlangsung déwk unenguraikan sifat-sifat atau
karakteristik dari suatu keadaan. Sedangkan shalitik digunakan untuk mengolah data

yang didapat dari penelitian di perusahaan.

3.2 Lokasi dan Waktu Penelitian

Penelitian ini dilakukan di PT. Indojaya Prima Ssta, yang beralamat di
JL.Wicaksono, Kecamatan Gempol Kabupaten Pasudaarg Timur.

Waktu penelitian dilaksanakan mulai Bulan AgusBG06 sampai data yang

dibutuhkan sudah memenubhi.

3.3 Sumber Data
Data atau informasi yang dikumpulkan harus reledamgan persoalan yang

dihadapi. Terdapat dua jenis data yang dibutuhlkéend penelitian ini, yaitu:

a. Data Primer
Data primer adalah informasi atau data orisinilgya@ikumpulkan dan berhubungan
dengan obyek yang akan diteliti. Untuk mendapatiaa atau informasi ini dilakukan
penelitian secara langsung pada permasalahan.dattatersebut yaitu: data jenis
produk, data mesin dan peralatan yang digunakata, pl@ses operasi dan waktu
operasi, data waktu tunggu, pengiriman dan penglanpuata kanban data
permintaan dan hasil produksi, d&g outproses, dan dat biaya produksi.

b. Data sekunder
Data sekunder adalah data yang diperoleh dariobj@k penelitian yang dikumpulkan
sebagai pelengkap data primer. Data ini diperolehdhta perusahaan yang sudah ada



dan dengan membaca buku literatur yang berhubutgiagan sistem produk3ust In
Time Data sekunder ini dibutuhkan untuk menyusun lagdakang masalah, landasan

teori, pengayaan pengetahuan serta wawasan datgkeraterpretasi hasil penelitian.

3.4 Metode Pengumpulan Data

Pengumpulan data adalah prosedur untuk mempedatehyang dibutuhkan dalam
penelitian. Teknik pengumpulan data yang dilakuttalam penelitian ini meliputi:
1. Survey Perusahaafigld research

Survey perusahaan adalah suatu metodeuntuk memipedaka dengan melakukan

pengamatan langsung di lapangan. Adapun cara pgngamdatanya adalah sebagai

berikut:

a. Wawancara ifterview), yaitu teknik pengumpulan data dengan cara mkaku
tanya jawab secara langsung dengan pihak-pihak terkgit guna memperoleh
keterangan dan informasi mengenai hal-hal yang adéeopjek penelitian.

b. Observasi, yaitu pengumpulan data dengan melakyengamatan langsung
terhadap produk yang diteliti.

c. Dokumentasi, yaitu pengumpulan data yang berupatasatatatan laporan-
laporan, dan dokumen yang ada relevansinya dergaglifpan yang dilaksanakan.

2. Studi Literatur Library Research

Merupakan kegiatan pengumpulan data dengan jalantarieteori-teori yang relevan

yang dapat dijadikan landasan teori bagi penelyanrg dilakukan. Teori-teori tersebut

didapatkan dari buku-buku, penelitian terdahulupaljurnal, serta informasi lainnya

yang berhubungan dengan penelitian ini.

3.5 Langkah-Langkah Pemecahan Masalah
Untuk memecahkan masalah yang dibahas dalam peanalit, langkah-langkah
yang dilakukan adalah sebagai berikut;
1. Survey perusahaan
Penelitian ini diawali dengan melakukan survey paelaisahaan dengan tujuan untuk
melihat permasalahan yang ada di perusahaan.
2. ldentifikasi masalah
Setelah melakukan survey dan mengetahui kondisuspbaan, maka langkah
berikutnya adalah mengidentifikasi masalah dan mr@mpenyebab terjadinya masalah

tersebut sehingga dapat dicari solusi pemecahatiaggai dengan studi literatur.



Perumusan masalah

Dari identifikasi masalah di atas, maka dapat duskan permasalahan yang akan

dibahas dalam penelitian ini.

Pengumpulan data

Untuk mencari solusi pemecahan masalah yang ada padusahaan, penulis

membutuhkan data-data yang berhubungan dengan ahagahg dibahas. Adapun

data-data tersebut adalah:

a. Jenis Produk yang akan diteliti

b. Mesin dan peralatan yang digunakan dalam prosesukso untuk produk yang
diteliti

c. Proses produksi, waktu operasi dari produk yanglitljitwaktu tunggu, waktu
pengiriman, dan waktu pengumpuleamban

d. Data permintaan produk /penjualan

e. Data hasil produksi, yaitu berupa data hasil predukituk produk yang diteliti
pada periode masa lampau dan data proses produksi

f. Data biaya produksi

Uji Keseragaman dan Kecukupan Data

Untuk melakukan pengolahan data, diperlukan peaguieseragaman dan kecukupan

data untuk data-data primer. Pengujian keseragalmarkecukupan data ini dilakukan

untuk mengetahui apakah data yang diambil telahgsen dan menentukan jumlah

pengamatan yang seharusnya dilakukan. Sedangkampiaiaer di sini mencakup data

waktu operasi, waktu tunggu, waktu pengiriman, Waktu pengumpulakanban

Melakukan pengolahan data yang telah diperolehu yaengenai waktu siklus per

operasi dan menentukéay outproses, jumlah kartkanban

Menentukan sisterkanbanyang sesuai untuk proses operasi produk yangtditel

8. Menghitung dan melakukan perbandingan biaya sebelam sesudah penerapan

9.

sistem produksjust In Time

Mengambil kesimpulan dari hasil perbandingan

3.6 Diagram Alir Penelitian

Untuk menyelesaikan masalah dalam pembahasaniskiipdibuat suatu diagram

alir yang akan memberikan gambaran tentang arahsé@matika pemecahan masalah

tersebut.
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Bahan Baku
Bahan baku merupakan bahan yang digunakan dalasegrproduksi untuk

menghasilkan suatu produk. Dalam memproduksi prodlght Stand dibutuhkan

beberapa jenis bahan baku, yaitu :

Tabel 4.1
Bahan Baku Night Stand
No. Nama No. Nama
1 | Kayu Mahoni 13| Tembak F-30
2 | Plywood 14 | Foam sheet
3 | Wash Coatl:3 15| Lem
4 | Base Coatl:1,3 16 | Hardener
5 [NCSS1:1,3 17 Baut JP(4x32 mm)
6 | Glazel:2 18 | Handlelaci
7 | Stainl:4 19 | Karton (3-1)
8 | Top Coatl:4 20 | Isolasi Besar
9 | Thinner 21 | Isolasi Plastik
10 | Thinner Glaze 22 | Plastik
11 | Screw(8 x 17) 23 | Straping Band
12 | Screw(8x 1 1/4”)

Sumber : PT. Indojaya Prima Semesta, Tahun 2006

4.2 Mesin dan Peralatan
4.2.1 Mesin yang Digunakan
Mesin-mesin yang digunakan dalam pembuatait Standadalah :
1. Dowel pen Machine
Fungsi :Untuk membuat pen sambungan, se&uaan.
2. Cross Cut Machine
Fungsi : Untuk memotong kayu menjadi dua bagian.
3. Trailer Machine
Fungsi : Untuk menghaluskan/meratakan permukagm. ka
4. Double Saw Machine

Fungsi : Untuk membelah kayu dan membuat alur gagia.



10.

11.

12.

Rotary Composer (Laminating)

Fungsi : Untuk menyambung beberapa kayu.

Moulding Machine

Fungsi : Untuk meratakan dan menghaluskan pernmukagu sesuai dengan
ukuran yang diinginkan.

Straight Line Rip Saw

Fungsi : Untuk meratakan kayu setelah di samblamgifating).

Drilling Machine

Fungsi - Untuk membuat lubang pada kayu.

Horizontal Oscillating Sander

Fungsi : Untuk mengaluskan permukaan kayu.

Brushs Sanders Machine

Fungsi : Untuk mengurangi ketajaman pada bagiangukayu.

Hidroulic Assembly Machine

Fungsi : Untuk merangkai beberapa komponen detajaman yang kuat

Tenonner Machine

Fungsi : Untuk membuat purus pada kayu.

4.2.2 Peralatan yang Digunakan

G Va8

Selain mesin-mesin di atas, juga digunakan bebeakgh bantu sebagai berikut:

Palu : Untuk memasang dowell, merakit komponén, d
Obeng : Untuk memasang sekrup
Spray gun : Untuk proses pengecatan

Water Spray Booths: Untuk menyerap zat kimia yang berbahaya padapsaaes

penyemprotan cat.

4.3 Jenis Produksi

Untuk penelitian ini, produk yang digunakan sebaghyek penelitian adalah

produk Night Standkarena merupakan produk dengan permintaan tertunggk setiap

periode pada tahun 2006.



4.4 Proses Produksi
4.4.1 Komponen

Untuk membuat sebuah prodikght Stand dirangkai dari beberapa komponen
sebagai berikut:

Tabel 4.2
Daftar Komponen Night Stand

Nama Komponen Jumlah

Laci
Profil laci
Panel depan laci
Panel bawah
Panel belakang
Panel samping
Rangka samping
Rangka depan
Alashandle
Siku laci
Rangka
List panel atas
Panel atas
Panel samping
Panel belakang
Rail atas
Rail samping
Rail bawah
Kaki
Dowell
Siku sudut
Sumber : PT. Indojaya Prima Semesta,
Tahun 2006

= =
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4.4.2 Data Waktu Operasi
Waktu Operasi adalah waktu yang dibutuhkan olebrasg pekerja untuk
melakukan suatu operasi dengan tujuan menghasiiarkomponen.

Tabel 4.3
Waktu Operasi

Kode Waktu Pengamatan (detik)

Operasi | X2 X3 X4 X5 X6 X7 X8 X9 X10
O-01 | 2313 2412 2462 2536 21.79 2437 2093 2249 2585 23.46
0-02 065l 063 064 066 065 064 067 066 066 064
O-03 | 2514 26.16 2664 27.64 2328 2814 2266 24.14 27.89 23.26
O—04 |1153.18/1158.42 1173.54 1114.22) 1332.06) 1054.82] 1158.67] 1206.16 1225.28 1263.63
O-05 | 9402 9504 9552 9652 92.02] 97.02] 90.06 93.020 96.77 91.27
O-06 | 1536 16.38 16.86 17.86 1336 17.56 16.28 14.36 18.11 15.27
O-07 | 117.35 118.020 1185 1195 115.26 120.61 114.02] 116.03 119.75 114.25
0-08 0.25| 1027] 1048 1034 998 935 1023 827 1012 857
0-09 6.78 78 828 853 687 824 726 746 812 659
O—10 |1168.32/1222.78 1276.12 1225.48 1222.82 1216.72 1094.94 1111.21] 1110.68 1174.24
O—11 | 7902 8014 8052 8152 7721 8202 7652 7802 8177 76.09
O-12 | 1129 123 1278 13.87 1234 1428 1148 1242 1321 12.24
O—_13 | 1446 1548 1596 1696 1432 17.46 1483 1563 17.21 1526
O-14 054 1034 937 1027 862 886 896 854 1037 849
O-15 | 130.98 132.31 132.48] 133.48 128.98 133.98 128.48 129.98 133.73 128.23
O-16 |1171.18/1222.821276.42| 1225.45 1222.53 1216.28 1094.46 1111.52 1110.46] 1174.23
O-17 | 81.12] 8202 8251 835 79.05 8442 785 80.17 83.75 78.25
O-18 | 1471 1572 16.2| 1424 1459 1642 12.86 13.7 1524 14.21
0-19 | 10220 998 1038 1138 1072 1189 964 10.12 1086 9.68
O-20 | 129.62] 130.02 130.5 131.5 127.26] 132.71 126.52 128.36 131.75 126.25
O-21 | 2586 2648 27.36] 2863 23.86 2886 23.78 24.86 2861 23.98
0-22 | 1014 11.16 1164 1224 11.31 1209 1023 11.75 12.16 10.69
0-23 | 3009 3192 324 3315 2895 3309 2898 29.45 3365 28.15
O-24 | 2712 2756 2862 2962 3023 30.12 27.44 2612 29.87 30.25
O0-25 | 1128 1233 1278 13.78 1256 13.28 1227 11.86 14.03 12.65
0-26 | 2808 2911 2958 3058 31.25 31.08 2558 27.08 30.83 30.26
0-27 | 2478 2508 2628 2728 2278 27.78 2812 23.78 2753 22.89
0-28 | 1044 11.46 11.94 1294 1227 1226 1023 1124 12.36 1256
0-29 | 27.78] 288 2928 3028 2578 30.78 2528 26.78 3053 2503
O-30 |1170.23/1224.19 1278.04] 1224.31] 1224.79 1152.95 1092.91] 1110.53 1110.73 1152.49
O-31 | 9959 100.02 100.14] 101.09 98.87] 101.21] 99.81 100.24 101.75 100.52
0-32 | 17.28] 1826 1878 19.78 1842 2028 1948 1833 2003 19.62
0-33 734 699 708 808 7.86 858 876 7.76 833 827
O-34 | 14298 144 144.48] 14548 14098 145.98 14048 141.98 145.73 144.35
O0-35 | 1558 16.6 17.08) 18.08 17.85 1858 17.53 18.26 1833 17.84
O-36 | 2536 26.38 26.86 27.86 23.36) 28.36 22.86 24.36 2811 27.92
0-37 | 2113 2219 2263 2363 19.13 2413 1964 2013 2388 2253
O-38 | 2814 2916 29.64 3064 26.14 3087 2759 2714 3089 2827
O-39 | 2256 2358 24.06] 2506 2056 2556 21.12 2156 2531 23.45

O -40 7.57 7.86 8.34 9.34 9.16 9.53 8.49 7.89 9.13 8.53
0 -41 9.54 8.94 9.42] 10.42 9.26| 10.92 9.63 9.69 10.67] 10.28
0 -42 25.5| 26.52] 27.12] 28.09 26.25 28.5| 27.84 26.57] 28.25 27.29
0 -43 22.86| 23.88 24.36] 25.36) 20.86] 25.86] 22.23 21.86 25.61 23.12
0-44 9.83 9.06 9.54] 10.54 8.49] 10.78 9.68 8.75 10.79 9.74

0 -45 31.08 32.1] 3258 33.58 29.08 34.08 28.58 30.08 33.83 31.34
O -46 24120 25.14 25.62] 26.62 26.66] 27.120 25.26] 24.59 26.87] 24.25
O -47 9.54 10.56 11.04] 10.79 10.23 11.84 9.55 10.56] 11.83 9.81
O —-48 26.88 279 28.38 29.38 27.16 29.88 27.36] 25.88 29.63 30.26




0-49 33.24 34.26] 34.74 33.47 3415 36.24 30.74 3224 35.99 32.51
N 21.43 2245 22.93 2236 19.43 24.43 18.93 20.43 24.18 25.16
25.31] 2243 24.12] 22.63 18.86
0-51 16.08) 17.1] 17.58 18.58 19.26] 19.08 17.49 15.08 18.83 18.66
0-52 34.09 3511 3559 36.59 32.09 35.15 3159 33.09 34.55 33.67
0-53 15.46 16.02] 15.67] 17.35 15.26 16.46 13.53 14.96 15.62 13.23
0-54 074 071 071 074 069 079 0.68 0760 071 0.65
0-55 853 764 8460 829 781 736 923 756 855 9.19
0-56 6.07 51 558 631 566 546 536 523 6.36  5.88
0-57 10.02] 11.04 1152 11.28 9.82 11.31] 1038 9.02 11.75 10.23
O-58 | 564.55 565.02 565.5 566.23] 563.98 567.09] 564.77| 563.97] 566.75 565.29
0-59 679 633 678 654 644 828 736 743 8.03 6.88
0 -60 15.66/ 16.02] 16,5 17.26] 16.54 18.06 14.37| 14.58 17.75 16.94
0-61 074 071 071 074 069 075 068 076 071 0.65
0-62 2459 25.02] 255 26.15| 24.78 26.35 26.23 24.25 26.75 25.16
0-63 11.34 12.36] 12.84 13.84 11.76] 13.37 12.86 11.25 14.09 13.26
O-64 | 163.14 165.53 163.5 164.5 160.29 165.26| 158.56 162.13 165.23 159.25
O-65 |1160.751168.59 1169.86/1167.351163.25/1167.09] 1161.5/1163.25 1168.53 1132.26
O-66 | 573.68 574.02| 576.83 575.5| 573.46 576.18 570.5 572.49 575.53 569.23
O - 67 |2140.262143.27/ 2135.52 2136.52| 2132.02 2137.02| 2128.26| 2125.25 2136.77| 2134.82
O-68 | 297.58 299.86 295.23 301.23] 283.34 305.29] 285.23 296.39 299.75 295.77
O-69 [1183.981185.09 1185.48 1186.48|1181.98 1193.24] 1180.29 1185.53 1195.56 1179.56
Sumber : Pengamatan di PT. Indojaya Prima Semesta
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4.4.3 Data Waktu Tunggu

Waktu tunggu adalah waktu yang dibutuhkan untukmmdahkan sejumlah
komponen dalam suatu lot produksi ke dalam pataikukemudian dipindahkan ke proses
berikutnya. Waktu tunggu dihitung dari waktu seilega produk terakhir dari suatu lot
produksi sampai selesainya pemindahan semua pikadngbnen dalam lot tersebut ke
dalam pallet atau alat angkut.

Tabel 4.4
Data Waktu Tunggu
Kode Waktu Pengamatan (detik)

Operasi | x1 | X2 | X3 | X4 | X5 | X6 | X7 | X8 | X9 | X10 |Rata-Rata

0-01 1.7 1.83 1.7 178 1.75 1720 179 184 1.83 1.82 1.777
0 -02 165 175 1.73 1.78 164 169 166/ 1.74 165 1.65 1.694
0-03 1.84 176 1.71 1.78 1.83 1.8 1720 179 173 1.72 1.768
o-04 2.23 22 216 214 2.13 218 214 216 221 2.18 2.173
0 -05 2.06 211 2.02 213 2.08 2.05 211 213 216 2.14 2.099
O -06 2.12) 2.08 21 213 216 215 2.08 2.04 211 213 2.11
o -07 2260 231 227 224 223 226 219 2.22 2.3 2.28 2.256
0 -08 1.98 2.03 2.05 1.89 211 2.06 1.88 193 2.08 1.8 1.981
0 -09 211 2.05 215 213 214 2.08 214 2.06 215 2.13 2.114
0 -10 224 219 222 22 221 218 217 221 2.16 2.2 2.198
0-11 209 212 2.04 211 21 215 201 217 216 2.13 2.108
0-12 213 219 216 2.09 2.06 2.18 2.15 212 216 2.13 2.137
0-13 223 221 222 223 226/ 219 219 218 225 2.26 2.222
0-14 2.22 22 217 216 2.19 22 226 223 222 216 2.201
0-15 2260 222 219 218 222 216/ 219 2.18 222 2.25 2.207
0-16 2220 219 225 221 223 216 219 221 216 2.18 2.2
o -17 209 212 204 211 21 215 201 217 216 2.13 2.108
0-18 213 219 216/ 2.09 2.06 2.18 2.15 212 216 2.13 2.137
0-19 223 221 2220 223 226 219 219 218 225 2.26 2.222
0 -20 2.22 22 217 216 2.19 22 226 223 222 216 2.201
0-21 174 175 1.75 174 1.75 176 1.74 1.73 1.73 1.86 1.755
0-22 1.78 178 1.76 1.78 1.77 176 1.76 1.75 1.78 1.77 1.769
0-23 206 189 2.02 188 193 197 2.05 1.78 186 2.07 1.951
0-24 176/ 1.83 1.78 1.720 1.76] 1.77 1.8 173 1.76] 1.72 1.763
0-25 176/ 172 168 1.73 181 176 1.78 1720 1.77] 1.69 1.742
0-26 179 203 189 196 2.08 198 1.77 187 2.04 1.78 1.919
o-27 1720 176 1.73 1720 171 178 1.77 172 1.73 1.7 1.734
0 -28 1.73 1720 172 173 174 174 173 174 173 1.72 1.73
0-29 1.85 189 192 1.79 2.06 2.03 194 1.75 1.74 1.87 1.884
0-30 213 219 216/ 2.09 2.06 2.1 2.15 212 2.16 2.13 2.137
0-31 223 221 2220 223 226 219 219 218 225 2.26 2.222
0-32 2.22 22 217 216 2.19 22 226 223 222 2.16 2.201
0 -33 2260 222 219 218 222 216 219 218 222 2.25 2.207

0-34 23 229 232 226 225 228 224 232 231 224 2.281
0-35 187 176/ 1.79 189 187 182 1.88 1.8 187 1.86 1.841
O -36 1.86) 194 187 206 203 188 198 2.05 185 1.88 1.94

o-37 1.89 19 205 198 188 204 179 2.06 2.03 1.87 1.949
O -38 2.08 2.06 19 188 196/ 1.87 2.03 201 187 1.89 1.955
0-39 1.75 184 179 173 174 175 182 172 188 1.74 1.776
O -40 186 1.78 1.76 1.75 1720 189 182 175 173 1.76 1.782
0-41 1.89 192 208 202 188 198 187 2.04 186 1.87 1.941
0 -42 202 206 186 195 203 208 185 204 179 2.09 1.977




0 -43 1770 186 1.77 173 187 178 1.77 176 1.75 1.78 1.784
0-44 1.78 183 168 1720 1.78 173 1.76 176 1.78 1.77 1.759
O -45 1.89 176/ 184 178 175 176 1.73 185 183 1.78 1.797
O -46 1.73 166/ 169 173 174 177 173 174 176 1.74 1.729
o -47 176/ 175 1.75 178 177, 176 1.78 176 1.75 1.75 1.761
O —-48 1.8 1770 183 1.79 174 177 186/ 178 1.76 1.8 1.798
0 -49 1.76 17 1720 175 176 178 173 1.7 178 1.77 1.75]
O -50 167 172 175 178 173 171 1.76 1.72 1.7 1.74 1.728
O0-51 1.75 175 1.75 174 176 175 1.75 176 1.74 1.74 1.749
O -52 207 203 196 198 205 204 192 186 2.03 1.85 1.979
O -53 153 155 154 153 152 153 151 153 153 1.52 1.529
0-54 1.49 15 148 149 149 148 187 151 15 1.49 1.53
O -55 215 213 2120 212 215 215 216 214 213 212 2.137
O -56 152 1.52 1.5 151 153 152 153 154 153 1.52 1.522
0 -57 236 237 236 236 237 235 234 233 235 235 2.354
O -58 5.23 5.21] 5.220 5.22] 525 5.23 524 523 525 5.23 5.231
0 -59 248 244 245 245 247 248 248 247 246 247 2.465
0-60 136/ 138 1.34 136 1.33 14 138 135 1.34 1.36 1.36
O0-61 133 132 131 1.3 134 135 132 133 133 1.34 1.327
0 -62 134 134 133 135 135 134 132 131 132 1.34 1.334
0 -63 1.29 1.3 1.29] 1.28 1.3, 131 131 127 128 131 1.294
O -64 6.26) 6.25 6.24 6.21] 6.29 6.32 6.27] 6.22 6.27 6.3 6.263
O -65 7.15 7.11] 7.13 7.2 718 714 719 7.6 7.18 7.12 7.156
O —-66 721 723 7.28 7.22 7.26] 71.25 7.3 724 7.28 7.26 7.253
O -67 8.15 8.1 8.13 8.11 8.12 8.16 8.11 8.14 8.18 8.12 8.132
O -68 8.06 8.03 7.88 792 8.04 8.05 7.98 7.96 8.03 7.87 7.982
0 -69 8.53 849 844 839 8.76) 8.65 8.57 8.68 8.65 8.46 8.562

Sumber : Pengamatan di PT
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4.4.4 Data Waktu Pengiriman
Waktu pengiriman adalah waktu yang dibutuhkan kintmengirimkan
komponen/produk yang telah berada dalam palefpdesies sebelum ke proses sesudah.

Tabel 4.5
Data Waktu Pengiriman
Kode Waktu Pengamatan (detik)

Operasi | x1 | X2 | X3 | X4 | X5 | X6 | X7 | X8 | X9 | X10 |Rata-Rata

0-01 3.06f 3.11] 2.88 298 358 291 295 314 3.32] 352 3.145
313 296 281 331 375 3.28 267 324 3.07 3.44
0% 2.76) 329 326/ 3.04 3.34 SN
0-03 | 22.23] 20.77] 23.57| 2454 21.86| 22.33 24.87] 25.13] 23.44] 21.75 23.049
O-04 289 267 3.43 327 286 3.11] 3.07 3.47 355 287 3.149
0O -05 343 311 3.09 298 278 3.03 3.17 299 3.22| 3.39 3.119
O -06 344 309 352 337 3.05 3.14 366 309 312 3.29 3.277
O-07 | 23.15] 24.21] 21.07| 23.18 22.98] 20.47] 23.29 24.57| 24.16] 22.81 22.989
O -08 266 2771 269 248 253 259 264 256 257 2.49 2.598
0-09 | 21.09 22.12| 21.72] 22.09 20.19] 20.49 24.25 23.31] 22.49 20.93 21.868
0-10 279 282 249 257 264 284 275 274 288 273 2.725
0-11 293 3.09 302 289 288 304 278 311 287 3.01 2.962
0-12 311 337 376 4.11 3.15 367 306 319 3.28 3.76 3.458
O-13 | 25.36 23.24 24.38 26.77] 22.49 22.82| 24.86| 25.54 26.17| 26.4 24.803
O0-14 343 338 325 309 387 356 329 358 349 3.11 3.405
O-15 439 4.16| 484 458 4.11 445 435 4.28 475 4.64 4.455
O-16 2.87 256 248 258 235 237 278 264 238 2.68 2.569
O-17 299 286 278 285 229 3.12| 3.04 285 276 2.8 2.834
O-18 321 374 311 319 3020 294 298 301 3.18 3.63 3.185
O-19 | 2459 22.77| 23.78 25.66 24.39 22.07| 25.26| 24.43 23.26| 22.12] 23.833
0-20 512 475 468 508 511 524 519 514 4.78 5.16 5.025
0-21 3.09 341 335 328 331 3.39 319 324 3.15 3.19 3.26
O-22 | 22.31] 23.64 2455 21.85 20.86 22.18 24.77| 22.48 23.84] 21.44] 22.792
0-23 465 451 433 4.28 4.42] 434 483 452 457 4.45 4.49
0-24 3.11 348 329 334 305 3420 326 3.15 3.08 3.23 3.241
O-25 | 21.79 20.98 24.38 21.56 22.68 21.43 23.76| 20.89 20.69 21.86] 22.002
0-26 474 457| 452 388 5.02 486 435 427 412 4.48 4.481]
0-27 287 296 3.14 304 319 3.21 311 3.14 3.28 2.78 3.072
O-28 | 23.26) 20.98 24.36 23.17| 25.46] 22.56 24.66| 23.48 21.97 23.12] 23.302
0-29 561 523 498 549 529 503 4.88 513 5.28 5.36 5.228
0-30 448 496 503 457 434 437 512 51 491 5.09 4.797,
0-31 3.068 3.15 324 284 347 3.19 3.37 3.35 3.49 3.43 3.259
0-32 353 3.16 3.25 3.12 3.02| 3.46] 3.27] 324 3.76) 3.43 3.324
O-33 | 23.86 20.25 21.61 25.12 22.27| 23.16] 24.31] 25.95 24.41 25.23] 23.617
0-34 467 3.79] 4.26] 491 3.73 4.15 482 455 4.18 3.88 4.293
0-35 274 283 288 2.76] 284 3.04 292 279 3.03 3.11 2.894
O-36 | 22.06 21.23 24.77] 23.07| 22.72| 24.76| 25.29] 23.44 20.17| 23.03] 23.054
0 -37 2.88 3.06) 3.13 3.25 3.19] 3.46 3.35 327 294 3.12 3.165
O-38 | 20.36 21.84 24.27| 23.16 22.43 21.79 25.22| 23.05 21.23] 23.24 22.659
0O -39 327 4.12] 356 3.48 3.79 421 3.86 3.69 4.18 3.72 3.788
O-40 | 21.42] 23.17| 25.75] 24.42] 25.15] 20.43 24.16] 23.86] 23.11] 24.35 23.582
0-41 2.83 3.23] 326 3.43 287 3.32] 341 358 3.22 3.19 3.234
0-42 519 5.49 581 4.89 6.05 5.89 578 6.11 5.26] 5.47 5.594|
0-43 3320 359 382 364 377 4120 41 395 372 3.43 3.748
O-44 | 23.04 21.44 2286 24.6 25.07| 22.98 23.23 20.47| 22.83 23.19 22.971
O -45 469 4.771 543 486 509 457 462 516 532 5.28 4.979
O -46 329 353 334 406 394 384 331 4.11 4.13 4.06 3.765
O-47 | 24.21] 21.27| 23.77| 24.37] 22.38] 25.46) 2458 23.94 25.04 24.86 23.988




O —-48 479 483 5.07 5.13 521 517 529 531 524 536 5.14
0 -49 3.31 349 352 325 356 341 325 324 333 3.22 3.358
O -50 21.41 23.59 22.29 21.75 22.24 23.47| 21.99 20.13 22.79 24.09] 22.375
O0-51 284 278 286 279 267 255 257 304 273 281 2.764
0 -52 492 5.03] 4.88 523 4.78 5.04 512 501 497 4.86 4.984
O -53 2.88 284 3.04 3.020 294 3.04 287 301 312 2385 2.961
0-54 256 2.72] 246/ 2.83 3.03 262 248 256/ 2.64 2.59 2.649
O -55 18.46) 20.32] 19.88] 18.54] 17.12| 17.33 16.68 20.37| 17.94 18.37] 18.501
O -56 3.28) 3.57] 4.01] 343 3120 339 321 3.34 332 342 3.409
O -57 17.48 15.46| 16.64] 18.59 16.14| 17.65 15.37] 16.44 17.68 15.81] 16.726
O -58 14.89 15.17| 16.17| 14.79 16.23 15.07| 14.86] 13.87| 15.120 17.12] 15.329
0 -59 15.26) 15.64] 16.89 17.74] 16.79 14.32 15.73] 16.79 17.84 15.77| 16.277
O -60 276] 2720 3320 3120 3.24 3.28 327 321 317 3.32 3.141
0-61 293 3.23 3.31] 286 3.04 3.15 3.27] 3.55 349 3.37 3.22
0 -62 329 354 333 3.28 338 3.62 3.67 3.73 3.78 3.82 3.544
0 -63 4.1 4.67] 511 462 453 4.76] 5.16 522 489 4.64 4.771
O -64 15.37| 14.29| 15.78 16.48 17.22| 14.53 16.28 13.86 17.48 17.23 15.852
O -65 598 6.33 6.28 6.47 6.86 6.72 7.14 551 6.12 5.78 6.319
O -66 29.48 33.26| 32.18 32.48 30.27| 34.08 28.84] 28.56| 33.34) 27.46/ 30.995
0 -67 22.24] 23.24] 23.59 24.22) 23.73] 21.55] 20.79 22.47| 24.72| 22.46] 22.901
O -68 5.75 645 6.77, 6.720 7.22] 7.13 5.66] 7.54 6.31 6.38 6.683
0 -69 25.31] 23.76] 23.48 22.55 23.46| 21.42| 26.25 27.22] 24.21 27.47] 24.513

Sumber : Pengamatan di PT.
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4.4.5 Data Waktu PengumpularKanban

Waktu pengumpularKanban adalah waktu yang dibutuhkan oleh pekerja dari
proses sesudah untuk mengambil komponen dari psefetum dengan membakanban
pengambilan yang diambil dari pos kanban pengamlsiéanpai komponen yang diambil

tersebut tiba ke proses sesudah.

Tabel 4.6
Data Waktu Pengumpulankanban
Kode Waktu Pengamatan (detik)
Operasi | 1 X2 X3 X4 X5 X6 X7 X8 X9 | X10 |Rata-Rata
0-01 3.93 4.13 3.86 3.77] 4.36] 3.92 3.71 4.09 4.32 4.41 4.05)

0 -02 3.86] 4.04] 3.89 443 4.86] 437 414 429 395 4.69 4.252
0 -03 39.6| 36.68] 42.28 44.22| 38.86] 39.8| 44.88 45.4] 42.02] 38.64] 41.238
o-04 3.59] 382 467 435 3.78 4.03 395 4.75 453 4.32 4.123
O -05 467, 403 399 3.77 337 387 4.5 3.79 4.25 4.59 3.924
O -06 469 399 4.85 455 391 4.09 513 399 4.05 4.39 4.264
O—-07 | 41.18 43.3 37.02 41.24) 40.84] 35.82] 41.46) 44.021 43.2 40.5 40.858
O -08 3.13] 335 319 277 287 299 3.09 293 295 279 3.006
O—-09 | 37.99 40.05 39.25 39.99 36.19] 36.79 44.31 42.43 40.79 37.67] 39.546
0-10 3.39. 345 279 295 3.09 349 331 329 357 3.27 3.26
o-11 367 399 385 359 357 389 337 403 355 3.83 3.734
0-12 4.29) 455 516 5.23 4.11 515 412 4.19 437 5726 4.618
O—-13 | 45.93 41.69 43.97| 48.75 40.19 40.85 44.93 46.29 47.55 48.01] 44.816
0-14 467 457 431 399 555 493 439 497 479 4.03 4.635
0-15 6.59 6.13] 749 697 6.03 671 6.51 637 731 7.09 6.72
0-16 3.14 293 277 297 251 276 312 3.09 257 3.17 2.903
o0-17 342 353 337 351 289 335 356 343 293 3.05 3.304
0-18 423 4320 403 419 3.85 369 3.77 3.83 4.17 448 4.056
0-19 44.9 41.26] 43.28 47.04f 44.5 39.86] 46.24) 44.58 42.24 39.96| 43.386

0-20 8.05 731 717 797 803 829 819 809 737 8.13 7.86
0-21 3.99 463 451 437 443 459 419 429 411 4.19 4.33
O0-22 | 40.76| 43.42] 45.24 39.84 37.86] 40.5 45.68 41.1] 43.82 39.02 41.724
0-23 711 6.83 6.47 6.37 6.65 649 747 685 695 6.71 6.79

0-24 4.03 477 439 449 391 465 433 4.11 397 4.27 4.292
O0-25 | 38.91] 37.29] 44.09 38.45 40.69 38.19 42.85 37.11 36.71] 39.05 39.334
0-26 729 695 6.85 557 785 753 6.51 635 6.05 6.77 6.838
o-27 355 3.73] 4.09 389 419 423 4.03 4.09 437 3.37 3.954
O0—-28 | 41.93 37.37| 44.13 41.75 46.33] 40.53 44.73 42.37| 39.35 41.65 42.014
0-29 9.03 827 r.77 879 839 787 757 807 837 8.53 8.266
0-30 6.77 773 7.87 695 6.76) 6.55 8.05 8.01 7.63 7.99 7.431
0-31 3.93 411 429 395 4.75 4.19 455 451 479 4.67 4.374
0-32 487 413 431 405 4.13 473 435 429 512 467 4.465
O —-33 | 41.35 35.26] 36.85 43.87| 38.17| 39.95 42.25 45.53 42.45 44.09 40.977
0-34 715 6.28 6.33 743 6.29 6.11 745 6.91 6.17 7.06 6.718
0-35 329 347] 357 333 349 389 365 339 387 4.03 3.598
O—-36 | 37.39 35.73] 42.81] 39.41 38.71 42.79 43.85 40.15 33.61] 39.33 39.378
0-37 357 393 4.07 431 419 4.73 451 435 385 4.05 4.156
O0-38 | 34.21] 37.17] 42.03 39.81 38.35 37.07] 43.93 39.59 35.95 39.97] 38.808
0-39 498 6.05 538 565 539 6.23 553 519 6.17 5725 5.582
O—-40 | 37.38 40.88] 46.04 43.38] 44.84] 35.4] 42.86] 42.26/ 40.76| 43.24 41.704
0-41 347 427 433 467 355 445 4.63 497 425 4.19 4.263
0-42 8.19) 879 943 853 991 959 937 10.03 833 8.75 9.092
0-43 482 499 545 509 535 6.05 6.0 571 525 495 5.367
0-44 40.7] 37.5 40.34 43.82 44.76) 40.58 41.08 35.56 40.28 41 40.562




0 -45 719 735 867 753 799 695 7.05 8.13 8.45 8.37 7.768
O -46 487 5.09 449 593 529 549 4.86 6.03 6.07 6.25 5.658
O —-47 | 43.02] 37.14] 42.14 43.34) 39.36| 45.52| 43.76] 42.48 44.68 44.32] 42.576
O -48 739 747 795 8.07 823 8.15 839 843 829 8.53 8.09
0 -49 443 479 4.85 431 4.93 4.63 431 429 447 4.25 4.526
O -50 36.33] 40.69] 38.09 37.01 37.99 40.45 37.49 33.77] 39.09 41.69 38.26
O0-51 349 337 328 339 3.15 291 295 3.56 327 343 3.28
O -52 765 787 757 827 737 789 805 783 7.759 7.53 7.778
O -53 357 349 389 385 369 389 355 383 4.05 351 3.732
O0-54 293 3.25 273 347 387 305 277 293 3.09 299 3.066
O -55 32.2] 35.92 35.04] 32.36) 29.52] 29.94] 28.64 36.02 31.16, 32.02] 32.282
O -56 437, 495 5.83 4.67] 4.05 459 423 449 445 4.65 4.670
O -57 30.25 26.21] 28.57| 32.47| 27.57] 30.59 26.03 28.17] 30.65 26.91 28.742
O -58 24.14] 24.7] 26.7] 23.94 26.82) 24.5 24.08 22.1] 24.6 28.6] 25.018
0 -59 25.64 26.4 289 30.6) 28.7] 23.76] 26.58 28.7] 30.8 26.66 27.674
0 -60 3.33  3.25 4.45 4.05 4.29 437 435 423 4.15 4.45 4.204
O-61 3.86) 4.27] 4.43 4.12] 3.89 4.11 435 4.91 4.79 4.55 4.328
0 -62 439 4.89 447 437 457 505 515 5.27 5.37 5.32 4.885
0 -63 6.03 6.17] 6.23 6.15 6.87] 7.33 7.53 6.86 7.24 7.09 6.75
O -64 25.8 24.72| 26.620 28.02 29.12| 24.81 27.62| 22.78 28.51] 29.23  26.723
O -65 9.77| 10.47] 10.37| 10.75 11.53 11.25 11.85 10.29 9.35 9.43 10.506
O—-66 | 49.99 57.55 55.39 54.26] 51.57| 59.19 48.71] 48.15 53.62] 45.95 52.438
O -67 33.99 35.99] 36.69 37.95 36.97| 32.61] 31.09 34.45 38.95 34.43 35.312
O -68 9.31] 10.71] 11.35 11.25 12.25 12.07] 9.13 11.27] 9.45 10.57] 10.512
O —-69 | 48.43 45.33] 44.77| 4291 44.731 40.65 50.31] 49.56] 46.23 52.75 46.567

Sumber : Pengamatan di PT.

Indojaya Prima Semesta



4.4.6 Uji Keseragaman Data
Langkah-langkah uji keseragaman data sebagai bhéwaktu operasD-01) :
1. Mencatat waktu pengukuran yang diperoleh dari hpesigamatan (dalam
satuan menit, detik ).
23,13 ;24,12 ; 24,62 ; 25,36 ; 21,79 ; 24,37 920,22,49 ; 25,85 ; 23,46
2. Menghitung harga rata-rata.
X
N

X = 23,13+ 24,12+ 24,62+ 1O+ 22,49+ 25,85+ 23 46_ 23.61 detik

X =

3. Mencari standar deviasi)

5 :\/(xl “X)? + (X, —X)2 ot (X, = X)?
N

5 _\/ (2313-2361)° + (2412-2361)° +....+ (2346—2361)°
10
6=1,56 detik
4. Menentukan Tingkat Kepercayaan dan Tingkat Kegeliti
* Tingkat Ketelitian (s)
OX

s =—x100 %
X

X = 0 ; m = jumlah sampel

Jm

X = 3,61 detik
1,56

oX = =1,56
1
= 1'56

x 100% = 6,6 %
2361

* Tingkat Kepercayaan
Tingkat kepercayaan =100% - s
=100 % - 6,6 %
=93,4 %
5. Menentukan Batas Kontrol Atas dan Batas Kontrol &lawdengan tingkat
kepercayaan untuk waktu oper&3i0l sebesar 93,4 % (k = 1.96), maka

rumusnya adalah sebagai berikut:



BKA = x + 1,968
= 23,61 + 1.96 (1,56)
= 26,67 detik

BKA = x - 1,963
= 23,61 —1.96 (1,56)
= 20,55 detik

6. Untuk mengetahui apakah data proses O-01 masimdsdéas kontrol atau
tidak, dapat dilihat pada grafik berikut:

Gambar 4.1
Peta Kontrol
27
BKA 26,67 dtk
26
25 A
i~
g 24
g 23 ‘—0—waktu proses |
= 22
< ¥
g \/
BKB 20,55 dtk
20 +
19 T T T T T T T T T
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Xi

Dari hasil perhitungan uji keseragaman data dajiabt] bahwa untuk operasi
0O-01 masih berada pada batas kontrol, yang betatd pengamatan telah seragam.
Hasil perhitungan uji keseragaman data waktu urdgelkua proses operasi, waktu
tunggu, waktu pengiriman, dan waktu pengumptanbanpembuatarNight Stand
dapat dilihat dalam tabel berikut ini:



Tabel 4.7
Uji Keseragaman Data Waktu Operasi

Kode . BKA BKB_> X Keterangan | Kode . BKA BKB X Keterangan

Operasi |(menit) |(menit) Operasi |(menit) |(menit)
0-01 26.67| 20.55 23.61 Seragam 0-36 29.51 22.77] 26.14] Seragam
0-02 0.68 0.62 0.65] Seragam 0-37 24.87| 18.93] 21.90 Seragam
0-03 29.57] 21.42] 25.50 Seragam 0-38 32.11] 25.59] 28.85 Seragam
0-04 |1336.34{1031.66/1184.00f Seragam 0-39 26.22 20.34| 23.28 Seragam
0-05 99.85| 88.41 94.13 Seragam 0-40 9.71 7.46 8.58| Seragam
0-06 18.70] 13.58 16.14] Seragam 0-41 11.16 8.59 9.88 Seragam
0-07 122.80] 111.86| 117.33 Seragam 0-42 29.20 25.18 27.19] Seragam
0-08 10.97 8.40 9.69 Seragam 0-43 26.400 20.80] 23.60 Seragam
0-09 8.74 6.44 7.59] Seragam 0-44 11.05 8.39 9.72| Seragam
0-10 |1301.39/1063.27/1182.33] Seragam 0-45 35.46) 27.80] 31.63] Seragam
0-11 84.48| 74.09] 79.28 Seragam 0-46 27.83] 23.42] 25.63 Seragam
0-12 14.48 10.76] 12.62| Seragam 0-47 12.21 8.94 10.58 Seragam
0-13 17.96] 13.56| 15.76) Seragam 0-48 31.16] 25.39] 28.27| Seragam
0-14 10.83 7.84 9.34 Seragam 0-49 37.08| 30.44] 33.76) Seragam
0-15 | 136.46| 126.06] 131.26/ Seragam 0-50 25.66| 18.69 22.17| Seragam
0-16 |[1301.60[1063.47|1182.54) Seragam 0-51 20.05 15.50, 17.77| Seragam
0-17 86.60] 76.06| 81.33 Seragam 0-52 37.23] 31.07] 34.15 Seragam
0-18 16.99] 12.59 14.79 Seragam 0-53 17.400 13.32] 15.36] Seragam
0-19 11.91 9.06) 10.49] Seragam 0-54 0.78 0.65 0.71) Seragam
0-20 | 134.74| 124.16| 129.45 Seragam 0-55 9.34 7.18 8.26| Seragam
0-21 30.28] 22.18] 26.23 Seragam 0-56 6.43] 4.98 5.70] Seragam
0-22 12.86 9.82] 11.34] Seragam 0-57 12.08 9.19] 10.64| Seragam
0-23 35.03] 26.93 30.98 Seragam 0-58 | 645.41] 490.58 568.00 Seragam
0-24 31.69] 25.70] 28.70 Seragam 0-59 8.19 5.99 7.09] Seragam
0-25 14,33 11.04] 12.68 Seragam 0-60 18.40 14.33] 16.37| Seragam
0-26 33.05] 25.63] 29.34 Seragam 0-61 0.78 0.65 0.71] Seragam
0-27 29.64] 21.62| 25.63 Seragam 0-62 27.22| 23.74 25.48 Seragam
0-28 13.54] 10.000 11.77| Seragam 0-63 14.34, 11.05 12.70) Seragam
0-29 31.68] 24.38] 28.03 Seragam O-64 | 168.76 156.71] 162.74] Seragam
0-30 |1294.55|1053.68/1174.12] Seragam 0-65 [1190.65/1133.83)1162.24] Seragam
0-31 102.52] 98.13] 100.32] Seragam 0O-66 | 628.08 486.76| 557.42] Seragam
0-32 20.90] 17.15 19.03] Seragam 0-67 |2269.27|1988.67|2128.97| Seragam
0-33 8.92 6.89 7.90| Seragam 0-68 | 311.93 280.01] 295.97| Seragam
0-34 148.23| 139.06| 143.64] Seragam 0-69 [1320.26/1069.13/1194.69, Seragam
0-35 19.38] 15.77| 17.57| Seragam

Sumber: Pengolahan Data




Tabel 4.8
Uji Keseragaman Data Waktu Tunggu

Kode . BKA BKB_> X Keterangan | Kode . BKA BKB_> X Keterangan
Operasi |[(menit) |(menit) Operasi |(menit) |(menit)
0-01 1.90 1.65 1.78 Seragam 0-36 2.13 1.75 1.94 Seragam
0-02 1.81 1.57 1.69 Seragam 0-37 2.17 1.73 1.95 Seragam
0-03 1.88 1.66 1.77| Seragam 0-38 2.15 1.76 1.96/ Seragam
0-04 2.25 2.10 2.17| Seragam 0-39 1.90 1.65 1.78 Seragam
0-05 2.20 1.99 2.10] Seragam 0-40 1.91 1.65 1.78 Seragam
0-06 2.19 2.03 2.11] Seragam 0-41 2.13 1.75 1.94 Seragam
0-07 2.34 2.17 2.26| Seragam 0-42 2.23 1.73 1.98 Seragam
0-08 2.18 1.78 1.98 Seragam 0-43 1.89 1.68 1.78 Seragam
0-09 2.20 2.03 2.11] Seragam 0-44 1.85 1.66 1.76) Seragam
0-10 2.25 2.14 2.20 Seragam 0-45 1.92 1.68 1.800 Seragam
0-11 2.23 1.99 2.11] Seragam 0-46 1.80 1.65 1.73 Seragam
0-12 2.23 2.04 2.14] Seragam 0-47 1.79 1.73 1.76) Seragam
0-13 2.29 2.15 2.22| Seragam 0-48 1.90 1.69 1.800 Seragam
0-14 2.28 2.13 2.20] Seragam 0-49 1.81 1.69 1.75 Seragam
0-15 2.28 2.13 2.21] Seragam 0-50 1.80 1.65 1.73 Seragam
0-16 2.27 2.13 2.20 Seragam 0O-51 1.77 1.73 1.75 Seragam
0-17 2.23 1.99 2.11] Seragam 0-52 2.16 1.79 1.98 Seragam
0-18 2.23 2.04 2.14] Seragam 0-53 1.56 1.50 1.53 Seragam
0-19 2.29 2.15 2.22| Seragam 0-54 1.73 1.33 1.53 Seragam
0-20 2.28 2.13 2.20 Seragam 0-55 218 2100 2.14 Seragam
0-21 1.84 1.67 1.76] Seragam 0-56 1.55 1.49 1.52 Seragam
0-22 1.80 1.74 1.77] Seragam 0-57 2.39 2.32 2.35 Seragam
0-23 2.18 1.72 1.95 Seragam 0-58 5.26] 5.200 5.23 Seragam
0-24 1.84 1.68 1.76| Seragam 0-59 250 2.43 2.47| Seragam
0-25 1.84 1.65 1.74 Seragam 0-60 1.41] 1.31 1.36) Seragam
0-26 2.19 1.65 1.92 Seragam 0-61 1.36 1.29 1.33 Seragam
0-27 1.80 1.67 1.73] Seragam 0-62 1.37 1.30 1.33 Seragam
0-28 1.75 1.71 1.73] Seragam 0-63 1.33 1.26 1.29 Seragam
0-29 2.14 1.63 1.88 Seragam 0-64 6.35 6.17 6.26| Seragam
0-30 2.23 2.04 2.14] Seragam 0-65 7.24 7.08 7.16| Seragam
0-31 2.29 2.15 2.22| Seragam 0-66 7.33 7.18 7.25 Seragam
0-32 2.28 2.13 2.20] Seragam 0-67 8.200 8.07 8.13] Seragam
0-33 2.28 2.13 2.21] Seragam 0-68 8.17 7.80 7.98 Seragam
0-34 2.36 2.21 2.28 Seragam 0-69 8.84 8.28 8.56] Seragam
0-35 1.95 1.74 1.84] Seragam

Sumber: Pengolahan Data




Tabel 4.9
Uji Keseragaman Data Waktu Pengiriman

Kode . BKA BKE_> X Keterangan | Kode . BKA BKB X Keterangan
Operasi |(menit) [(menit) Operasi |(menit) |(menit)

0-01 3.63 2.66) 3.15 Seragam 0-36 26.24) 19.87] 23.05 Seragam
0-02 3.68 2.65 3.17| Seragam 0-37 3.51 2.82 3.17] Seragam
0-03 25.95 20.14] 23.05 Seragam 0-38 25.48 19.83 22.66) Seragam
0-04 3.61 2.62 3.12] Seragam 0-39 4.30 3.27 3.79 Seragam
0-05 3.50 2.74 3.12 Seragam 0-40 26.77) 20.39] 23.58 Seragam
0-06 3.69 2.86 3.28 Seragam 0-41 3.69 2.77  3.23 Seragam
0-07 25.57| 20.41] 22.99] Seragam 0-42 6.38 4.81 5.59 Seragam
0-08 2.79 2.41] 2.60, Seragam 0-43 4.26 3.23 3.75 Seragam
0-09 24.35 19.38 21.87| Seragam 0-44 25.57| 20.37| 22.97| Seragam
0-10 2.97 2.48 2.73 Seragam 0-45 5.60 4.36 4.98 Seragam
0-11 3.18 2.74 2.96) Seragam 0-46 4.34 3.18 3.76] Seragam
0-12 4.03 2.86 3.45] Seragam 0-47 26.480 21.49 23.99 Seragam
0-13 27.800 21.81] 24.80, Seragam 0-48 5.54 4.74 5.14] Seragam
0-14 3.87 2.94 3.41] Seragam 0-49 3.62 3.10 3.36] Seragam
0-15 493  3.98 4.46| Seragam 0-50 24.67| 20.08 22.38 Seragam
0O-16 2.92 2.22 2.57| Seragam 0O-51 3.05 2.48 2.76| Seragam
0-17 3.27| 2.39 2.83 Seragam 0-52 5.29 4.68 4,98 Seragam
0-18 3.65 2.75 3.20 Seragam 0-53 3.16) 2.76) 2.96] Seragam
0-19 26.29] 21.38 23.83] Seragam 0-54 2.99 2.31 2.65 Seragam
0-20 5.45 4.60 5.03 Seragam 0O-55 21.08 15.92] 18.50 Seragam
0-21 3.48 3.04 3.26] Seragam 0-56 3.89 293 3.41 Seragam
0-22 25.40 20.18 22.79 Seragam 0-57 18.85 14.61] 16.73 Seragam
0-23 4.83 4.15 4.49 Seragam 0-58 17.14 1352 15.33 Seragam
0-24 3.53] 2.96 3.24] Seragam 0-59 18.47] 14.08 16.28 Seragam
0-25 2443 19.58 22.00] Seragam 0-60 3.57 2.71 3.14) Seragam
0-26 5.05 3.92 4.48 Seragam 0-61 3.67 2.77 3.22] Seragam
0-27 3.38 2.76 3.07| Seragam 0-62 395 3.13 3.54 Seragam
0-28 25.87| 20.74] 23.30] Seragam 0-63 5.43 4.11 4.77| Seragam
0-29 5.68 4.78 5.23 Seragam 0-64 18.000 13.70] 15.85 Seragam
0-30 5.42] 4.17 4.80] Seragam 0-65 7.14 550 6.32] Seragam
0-31 3.66 2.86 3.26) Seragam 0-66 34.86) 27.13 31.00 Seragam
0-32 3.76 2.89 3.32] Seragam 0-67 25.29] 20.51] 22.90 Seragam
0-33 27.13 20.11] 23.62] Seragam 0-68 7.60 559 6.59 Seragam
0-34 5.00 3.59 4.29 Seragam 0-69 28.43] 20.59 24.51] Seragam
0-35 3.14 2.64 2.89] Seragam

Sumber: Pengolahan Data




Tabel 4.10
Uji Keseragaman Data Waktu PengumpularKanban

Kode _ BKA BKB X Keterangan | Kode _ BKA BKB_> X Keterangan
Operasi |(menit) |(menit) Operasi |(menit) |(menit)

0-01 4.54 3.56 4.05 Seragam 0-36 4472 34.03] 39.38 Seragam
0-02 4.92 3.59 4.25 Seragam 0-37 4.82 3.49 4.16] Seragam
0-03 47.05 35.43 41.24] Seragam 0-38 44.46| 33.16 38.81] Seragam
0-04 4.84 3.52 4.18 Seragam 0-39 6.30 4.87 5.58] Seragam
0-05 4.69 3.41 4.05 Seragam 0-40 48.09] 35.32] 41.70, Seragam
0-06 5.06) 3.67 4.36] Seragam 0-41 5.05 3.51] 4.28 Seragam
0-07 46.01] 35.70, 40.86/ Seragam 0-42 10.38 7.80 9.09 Seragam
0-08 3.37| 2.65 3.01] Seragam 0-43 6.22 451 5.37] Seragam
0-09 44.52] 34.57] 39.55 Seragam 0-44 45.76] 35.37| 40.56] Seragam
0-10 3.75 2.77 3.26) Seragam 0-45 9.00 6.53 7.77| Seragam
0-11 4.16 3.31 3.73 Seragam 0-46 6.44 4.43 5.44] Seragam
0-12 5.46| 3.83 4.64] Seragam 0-47 47.57) 37.58 42.58 Seragam
0-13 50.81] 38.82] 44.82] Seragam 0-48 8.85 7.33 8.09 Seragam
0-14 5.40 3.84 4.62] Seragam 0-49 5.03 4.03 4.53 Seragam
0-15 7.68 5.76 6.72 Seragam 0-50 42.85| 33.67| 38.26| Seragam
0-16 3.37 2.43 2.90 Seragam 0O-51 3.71 2.85 3.28 Seragam
0-17 3.80 2.81 3.300 Seragam 0-52 8.32 7.24 7.78 Seragam
0-18 457 3.54 4.06| Seragam 0-53 4.11 3.35 3.73 Seragam
0-19 48.30] 38.48 43.39 Seragam 0-54 3.81 2.40 3.11] Seragam
0-20 8.66 7.06 7.86) Seragam 0-55 37.45 27.12] 32.28 Seragam
0-21 4.75 3.91 4.33] Seragam 0-56 5.43 3.82 4.63 Seragam
0-22 46.95 36.50 41.72 Seragam 0-57 32.98 2450 28.74 Seragam
0-23 7.44 6.14 6.79 Seragam 0-58 28.06 21.98 25.02] Seragam
0-24 486 3.72 4.29 Seragam 0-59 32.07] 23.28 27.67| Seragam
0-25 44,19 34.48 39.33 Seragam 0-60 4.82 3.37 4.09] Seragam
0-26 7.90 5.64 6.77| Seragam 0-61 5.02 3.64 4.33 Seragam
0-27 458  3.33 3.95 Seragam 0-62 5.67 4100 4.89 Seragam
0-28 47.15] 36.88 42.01] Seragam 0-63 7.67] 5.83 6.75 Seragam
0-29 9.16 7.37 8.27| Seragam 0-64 30.27| 23.18 26.72] Seragam
0-30 8.61 6.25 7.43] Seragam 0-65 11.91 9.10, 10.51] Seragam
0-31 5.01] 3.74 4.37| Seragam 0-66 59.51] 45.37| 52.44] Seragam
0-32 5.17| 3.76 4.47| Seragam 0-67 40.10f 30.52] 35.31] Seragam
0-33 4755 34.40, 40.98 Seragam 0-68 12.58 8.89 10.74] Seragam
0-34 7.77 5.67 6.72] Seragam 0-69 53.76] 39.37| 46.57| Seragam
0-35 4.10 3.10 3.60] Seragam

Sumber: Pengolahan Data




4.4.7 Uji Kecukupan Data

Pengujian data ini dilakukan untuk mengetahui daanentukan jumlah
pengamatan yang seharusnya dilakukan dengan tikgiakinan dan tingkat ketelitian
yang didapat dari perhitungan. Untuk pengujian kapan data, digunakan persamaan
3-1 dengan langkah-langkah sebagai berikut :

1. Menghitung jumlah waktu pengamatan X ; ), menghitung jumlah kuadrat

masing-masing data pengamatin)(iz), dan menghitung jumlah
pengamatan X, )? untuk operasi (O-01), hasilnya adalah sebagakteri
2 X =23,13+24,12+ 24,62 +.............. + 22,49 + 25,883146

= 236.12 detik
(ZX.?) =(23,13F + (24,125 + .... + (25,85) + (23,46§ = 5597,205 etik

(ZX,)? =(236,12) = 55752,6544letik
2. Masukkan harga-harga yang diperoleh ke dalam rgmbiggai berikut:

2

‘;JN(zxiz)—(zxi)z
zxi

1,96 |
0’07¢10(5597,205y (55752,654)

N = =3,46 data
236,12

Karena pengamatan yang dilakukan lebih banyakydaug seharusnya (N’ <
N yaitu 3,46 < 10), berarti data yang diperolehasudnencukupi untuk
dilakukan pengolahan berikutnya.

Untuk hasil uji kecukupan data dari proses-prasganjutnya, waktu tunggu,

waktu pengiriman, dan waktu pengumpulkéanbandapat dilihat pada tabel berikut ini:



Tabel 4.11
Pengujian Kecukupan Data Waktu Operasi

Kode | o |k | N N’ Ket. Kode | ol k |N | N | Ket
Operasi Operasi

0-01 6.61 11.96| 10 3.46 | Cukup 0-36 [7.84/ 1.65| 10 | 2.44 | Cukup

0-02 192 |233] 10 4.89 | Cukup 0-37 [8.25 1.65| 10 | 2.44 | Cukup

0-03 8.16 [1.96| 10 3.46 | Cukup 0-38 |5.76/ 1.96 | 10 | 3.46 | Cukup

0-04 6.56 |11.96| 10 3.46 | Cukup 0-39 [7.68 1.65| 10 | 2.44 | Cukup

0-05 2.61 1233| 10 4.89 | Cukup 0—-40 [7.96/ 1.65 | 10 | 2.44 | Cukup

0-06 9.62 |1.65| 10 2.44 | Cukup 0-41 16.62 1.96 | 10 | 3.46 | Cukup

0-07 2.00 12.33] 10 4.89 | Cukup 0-42 [3.61 2.05| 10 | 3.78 | Cukup

0-08 8.09 [1.65| 10 2.44 | Cukup 0-43 |7.21] 1.65 | 10 | 2.44 | Cukup

0-09 9.22 |1.65] 15 2.44 | Cukup 0-44 8.31 1.65 | 10 | 2.44 | Cukup

0-10 5.14 |1.96| 10 3.46 | Cukup 0-45 16.18 1.96 | 10 | 3.46 | Cukup

0-11 2.81 |12.33] 10 4.89 | Cukup 0—-46 440 1.96 | 10 | 3.46 | Cukup

0-12 753 ]196| 10 3.46 | Cukup 0—-47 [7.89 1.96 | 10 | 3.46 | Cukup

0-13 7.13]196| 10 3.46 | Cukup 0—-48 |5.201 1.96 | 10 | 3.46 | Cukup

0-14 8.16 [1.96| 10 3.46 | Cukup 0-49 [5.021 1.96 | 10 | 3.46 | Cukup

0-15 1.70 |2.33| 10 4.89 | Cukup 0—-50 [9.55 1.65| 10 | 2.44 | Cukup

0-16 5.14 |1.96| 10 3.46 | Cukup 0-51 [7.77/1.65 | 10 | 2.44 | Cukup

0-17 2.78 12.33| 10 4.89 | Cukup 0-52 14.61 1.96 | 10 | 3.46 | Cukup

0-18 758 11.96| 10 3.46 | Cukup 0-53 [8.07] 1.65 | 10 | 2.44 | Cukup

0-19 6.95|1.96| 10 3.46 | Cukup 0-54 4.82 1.96 | 10 | 3.46 | Cukup

0-20 175233 10 4.89 | Cukup 0-55 [7.96/ 1.65 | 10 | 2.44 | Cukup

0-21 7.87 11.96| 10 3.46 | Cukup 0-56 [7.731.65 | 10 | 2.44 | Cukup

0-22 6.85|1.96| 10 3.46 | Cukup 0-57 [8.26/ 1.65 | 10 | 2.44 | Cukup

0-23 6.67 |11.96| 10 3.46 | Cukup 0—-58 16.95 1.96 | 10 | 3.46 | Cukup

0-24 |533|196| 10 3.46 | Cukup 0—-59 19.43 1.65 | 10 | 2.44 | Cukup

0-25 6.62 |11.96| 10 3.46 | Cukup 0-60 [7.55 1.65| 10 | 2.44 | Cukup

0-26 6.451.96| 10 3.46 | Cukup 0-61 1482 1.96 | 10 | 3.46 | Cukup

0-27 7.98 11.96| 10 3.46 | Cukup 0-62 [3.33 2.05| 10 | 3.78 | Cukup

0-28 7.69196| 10 3.46 | Cukup 0-63 |7.87] 1.65 | 10 | 2.44 | Cukup

0-29 7.91]1.65| 10 2.44 | Cukup 0-64 [1.59 2.33 | 10 | 4.89 | Cukup

0-30 |523|196| 10 3.46 | Cukup 0—-65 |0.95 2.58 | 10 | 5.99 | Cukup

0-31 |0.85|258| 10 5.99 | Cukup 0-66 [7.71] 1.65 | 10 | 2.44 | Cukup

0-32 |5.03|196| 10 3.46 | Cukup 0-67 [3.21] 2.05 | 10 | 3.78 | Cukup

0-33 7.7911.65| 10 2.44 | Cukup 0-68 [2.31] 2.33 | 10 | 4.89 | Cukup

0-34 137233 10 4.89 | Cukup 0-69 [5.36/1.96 | 10 | 3.46 | Cukup

0-35 [524|196| 10 3.46 | Cukup

Sumber: Pengolahan Data




Tabel 4.12
Pengujian Kecukupan Data Waktu Tunggu

Kode i Kode A
Operasi s | k N N Ket. Operasi s k N N Ket.

0-01 [2.922.33 10 5.24 | Cukup 0-36 |4.07]233]| 10 | 4.67 | Cukup

0-02 ]2.962.33 10 5.15 | Cukup 0-37 [459|233]| 10 | 5.46 | Cukup

0-03 |2.642.33 10 5.01 | Cukup 0-38 |[4.15]| 233 | 10 | 5.46 | Cukup

0-04 [1.532.33 10 4.83 | Cukup 0-39 [314]233]| 10 | 5.16 | Cukup

0-05 [2.102.33 10 5.03 | Cukup 0-40 |3.23]233| 10 | 4.58 | Cukup

0-06 [1.772.33 10 4.57 | Cukup 0-41 |[4.01]233]| 10 | 4.71 | Cukup

0-07 ]1.66/2.33 10 4.73 | Cukup 0-42 [5.28]233]| 10 | 5.40 | Cukup

0-08 [5.291.96] 10 3.28 | Cukup 0-43 | 257|233 ]| 10 | 5.20 | Cukup

0-09 [1.822.33 10 4.64 | Cukup 0-44 | 233|233| 10 | 4.76 | Cukup

0-10 [1.082.33 10 4.94 | Cukup 0-45 | 282|233 | 10 | 4.89 | Cukup

0-11 |2.36)2.33 10 5.18 | Cukup 0-46 |1.85| 233 | 10 | 5.18 | Cukup

0-12 ]1.892.33 10 4.81 | Cukup 0-47 |0.68 | 258 | 10 | 4.95 | Cukup

0-13 [1.352.33 10 4.70 | Cukup 0-48 | 254|233 | 10 | 5.98 | Cukup

0-14 |1.462.33 10 5.02 | Cukup 0-49 |[1.50|233| 10 | 4.79 | Cukup

0-15 |1.482.33 10 4.77 | Cukup 0-50 [1.83] 233 | 10 | 4.94 | Cukup

0-16 ]1.332.33 10 4.93 | Cukup 0-51 [042| 258 | 10 | 4.84 | Cukup

0-17 |2.36)2.33 10 5.18 | Cukup 0-52 | 4.27 | 233 | 10 | 6.07 | Cukup

0-18 ]1.892.33 10 4.81 | Cukup 0-53 | 0.72 ]| 258 | 10 | 4.32 | Cukup

0-19 ]1.352.33 10 4.70 | Cukup 0-54 | 793]|1.65| 10 | 6.00 | Cukup

0-20 [1.462.33 10 5.02 | Cukup 0-55 | 0.70 | 2.58 | 10 | 2.37 | Cukup

0-21 [2.202.33 10 4.75 | Cukup 0-56 |0.74]|258| 10 | 6.01 | Cukup

0-22 10.632.58 10 5.86 | Cukup 0-57 | 054|258 | 10 | 6.13 | Cukup

0-23 |5.552.33 10 4.07 | Cukup 0-58 |0.25| 258 | 10 | 5.87 | Cukup

0-24 |2.022.33 10 4.70 | Cukup 0-59 | 058|258 | 10 | 5.99 | Cukup

0-25 [2.392.33 10 4.76 | Cukup 0-60 |1.60|2.33| 10 | 6.02 | Cukup

0-26 [6.17/2.33 10 4.64 | Cukup 0-61 |1.12]233| 10 | 4.81 | Cukup

0-27 ]1.562.33 10 4.81 | Cukup 0-62 |1.03]|233| 10 | 491 | Cukup

0-28 10.472.58 10 6.06 | Cukup 0-63 |1.13]233| 10 | 4.71 | Cukup

0-29 16.192.33 10 4.22 | Cukup 0-64 | 056|258 | 10 | 4.71 | Cukup

0-30 [1.892.33 10 4.81 | Cukup 0-65 |043]|258| 10 | 5.91 | Cukup

0-31 [1.352.33 10 4.70 | Cukup 0-66 | 0.40 | 2.58 | 10 | 6.00 | Cukup

0-32 ]1.462.33 10 5.02 | Cukup 0-67 |0.31]|258]| 10 | 5.97 | Cukup

0-33 [1.482.33 10 4.77 | Cukup 0-68 | 0.90 | 258 | 10 | 6.00 | Cukup

0-34 [1.37)2.33 10 5.05 | Cukup 0-69 |1.38|2.33| 10 | 5.96 | Cukup

0-35 |2.492.33 10 5.24 | Cukup

Sumber: Pengolahan Data




Tabel 4.13
Pengujian Kecukupan Data Waktu Pengiriman

Kode Kode
Operasi s K N N’ Ket. Op?ras S k |N| N Ket.

LY LetET: 1'2 10 | 3.45| cukup | 936 6'2 1'2 ; 3? Cl:)ku
0—02 - l.g ¥ A Cukup 037 5.; 1.2 é 3.? Cl:)ku
0203 | 550 |8 |1 100 | e an P ammmiy, 2 | Vo0 53 Cl:)ku
0—04 & l.g - o« Cukup 039 8.2 1.2 é 3.2 Cl:)ku
0-05 A1 1.2 0 o18 Cukup 0—40 6.2 1.2 é 2.? Cl:)ku
0-06 o 1-2 10 . Cukup 0—41 6.2 1.2 (:; 3.2 Cl;)ku
vy F 1'2 10 | 395 U | 042 6'2 1'2 é 4'421 Cl:oku
‘P-4 z.g 10 | 3.67 CUkeP | 043 6'c7) 1'2 é 4'; Cl:oku
0-0 | 545| "g| 10 | 3oa| "0~ | %7 Ye|a | a CL;Jku
0-10 | 45| 6| 10 | ssal ot |04 %o| Telo | s CL;Jku
0-11 . 2.2 10 1¢ Cukup 0- 46 8.2 1.2 é 3.1 CL[JJku
0-12 11.1.r l.g N I¥ Cukup 047 5.2 1.2 é 2.2 Cl:)ku
e S e N P i e g D R e
0-14 | seol "] 10 | 22 CUP | 0-49 i) Cl:Jku
0-15 - 1.2 10 A Cukup 0-50 5.? 1.2 é 3.2 Cl:)ku
o R N s =2 oesiot s BN Cl:Jku
o I I b (VR0 | opEd)S RN Cl;,ku
N 0 o VNl C%ku
0-19 6 1 1.2 10 263 Cukup 054 6.; 1.2 é 3.? CL;Jku
0—20 N\ 2.g 10 206 Cukup 055 6.471 1.2 é 3.; CL;Jku
0-21013% 2.g 10 | 3.74 U1 o6 7'2 1'2 é 4'3 Cl;Jku
0-22 | goo| “Blmao | ss6| | 057 %2 Ta | Cl:)ku
07325 NSl i T e e L LE P50, na Cl:)ku
024 ) 1.2 X 3! Cukup 0-59 6.2 1.2 é 2.2 Cl:)ku
o6 B3\ e B Vo (18000 £ ) B 0N RN Gl g Cl:,ku
FEA a5t B oo DI AT N Cl;,ku
B0 a5 ¢ B e e R Ub Py F5 Cl:)ku




e B R L v D, 5 ¢ B RAN Y GV i Cl:oku
NN o IV e R et N ¢ BRZS s NS Cl;)ku
el s B 0T eI E GERD ST B & RoEDYE Cl:)ku
e AN L D DS WY e R e S Cl:)ku
52329 BN P15 1A S o) R B 1N Y i B R 55 Cl:)ku
0-33¢ | Vom0 n | 10" s aetIRR ™o | 2[5 3 Cl:)ku
0341 lg30 |1 s RTINS NG 5 | ° Cl:)ku
VA A A 1'2 10 3.45 ek

Sumber: Pengolahan Data




Tabel 4.14
Pengujian Kecukupan Data Waktu PengumpularkKanban

KO4ERS Pl W =y N | Ket. Kode | s |k [N | N | Ket
Operasi Operasi

0-01 6.14 | 1.96 10 3.53 | Cukup 0-36 8.09 | 1.65 | 10 | 3.07 | Cukup
0-02 7.93 | 1.96 10 3.52 | Cukup 0-37 7.75|1.96 | 10 | 2.53 | Cukup
0-03 6.53 | 1.96 10 4.19 | Cukup 0-38 7.28 | 1.96 | 10 | 3.79 | Cukup
0-04 8.45 | 1.65 10 3.15 | Cukup 0-39 8.36 | 1.65 | 10 | 3.60 | Cukup
0-05 10.30 | 1.65 10 2.13 | Cukup 0-40 7.71 | 196 | 10 | 2.11 | Cukup
0-06 10.65 | 1.65 10 2.04 | Cukup 0-41 9.44 | 1.65 | 10 | 3.55 | Cukup
0-07 5.98 | 1.96 10 4.01 | Cukup 0-42 6.57 | 1.96 | 10 | 3.29 | Cukup
0-08 6.28 | 1.96 10 3.28 | Cukup 0-43 7.63 | 1.96 | 10 | 4.21 | Cukup
0-09 5.98 | 1.96 10 3.98 | Cukup 0-44 7.4511.96 | 10 | 3.91 | Cukup
0-10 7.52 | 1.96 10 3.52 | Cukup 0-45 7.75 | 1.96 | 10 | 2.66 | Cukup
0-11 5.35 | 1.96 10 4.03 | Cukup 0-46 |10.12 | 1.65| 10 | 3.79 | Cukup
0-12 11.85 | 1.65 10 1.98 | Cukup 0-47 6.00 | 1.96 | 10 | 3.00 | Cukup
0-13 6.61 | 1.96 10 3.69 | Cukup 0-48 461 | 1.96 | 10 | 3.44 | Cukup
0-14 9.51 | 1.65 10 2.82 | Cukup 0-49 5.95 | 1.96 | 10 | 3.75 | Cukup
0-15 7.67 | 1.96 10 3.11 | Cukup 0-50 6.93 | 1.96 | 10 | 3.11 | Cukup
0-16 7.77 | 1.96 10 3.92 | Cukup 0-51 6.13 | 1.96 | 10 | 2.69 | Cukup
0-17 7.34 | 1.96 10 3.73 | Cukup 0-52 3.37 | 2.05 | 10 | 4.07 | Cukup
0-18 6.86 | 1.96 10 3.08 | Cukup 0-53 5.10 | 1.96 | 10 | 3.83 | Cukup
0-19 5.62 | 1.96 10 3.65 | Cukup 0-54 |11.77 | 2.05| 10 | 3.64 | Cukup
0-20 5.07 | 1.96 10 3.66 | Cukup 0-55 7.32 |1 1.96 | 10 | 3.36 | Cukup
0-21 495 | 1.96 10 3.39 | Cukup 0-56 |10.92 | 1.65]| 10 | 4.30 | Cukup
0-22 6.48 | 1.96 10 3.35 | Cukup 0-57 7.68 | 1.96 | 10 | 2.29 | Cukup
0-23 4.84 | 1.96 10 3.52 | Cukup 0-58 8.37 | 1.65 | 10 | 3.32 | Cukup
0-24 7.06 | 1.96 10 3.17 | Cukup 0-59 7.81|1.96 | 10 | 1.90 | Cukup
0-25 6.67 | 1.96 10 3.08 | Cukup 0-60 |10.43|1.65]| 10| 3.72 | Cukup
0-26 10.83 | 1.65 10 2.14 | Cukup 0-61 7.18 | 1.96 | 10 | 2.60 | Cukup
0-27 7.76 | 1.96 10 3.70 | Cukup 0-62 7.62 | 1.96 | 10 | 4.45 | Cukup
0-28 6.18 | 1.96 10 3.52 | Cukup 0-63 8.15| 1.65 | 10 | 4.02 | Cukup
0-29 5.66 | 1.96 10 3.30 | Cukup 0-64 9.46 | 1.65 | 10 | 2.52 | Cukup
0-30 7.50 | 1.96 10 4.02 | Cukup 0-65 8.30 | 1.65 | 10 | 1.77 | Cukup
0-31 7.16 | 1.96 10 3.68 | Cukup 0-66 8.93 | 1.65| 10 | 2.34 | Cukup
0-32 8.40 | 1.96 10 3.19 | Cukup 0-67 7.09 | 1.96 | 10 | 2.05 | Cukup
0-33 7.37 | 1.96 10 4.27 | Cukup 0-68 9.94 | 1.65 | 10 | 3.29 | Cukup
0-34 7.75 | 1.96 10 3.66 | Cukup 0-69 7.41 | 1.96 | 10 | 2.68 | Cukup
0-35 7.54 | 1.96 10 3.53 | Cukup

Sumber: Pengolahan Data

4.5 Data Permintaan dan Hasil Produksi

Berikut ini merupakan data permintaan dan datalyksi selama tahun 2006.

Dimana terdapat beberapa periode (bulan) yang nemg&ekurangan produkight

standyang mengakibatkan tidak terpenuhinya permintaan jDga beberapa periode

yang mengalami kelebihan produk. Periode yang mang&ekurangan produk adalah

Januari, Maret, April, Mei, Agustus, September, dbler, November, dan Desember.

Sedangkan periode yang mengalami kelebihan prodailala Februari, Juni. Sedangkan

pada periode Bulan Juli, jumlah hasil produkightstandsesuai dengan permintaannya.



Tabel 4.15
Data Permintaan Night Stand Tahun 2006

Periode J(uurz:gh
Januari 236
Februari 136
Maret 174
April 222
Mei 686
Juni 426
Juli 296
Agustus 208
September 338
Oktober 446
November 257
Desember 208

Sumber : PT. Indojaya Prima Semesta

Tabel 4.16
Data Produksi Night Stand Tahun 2006
Periode Jumlah
(unit)
Januari 178
Februari 178
Maret 112
April 148
Mei 404
Juni 642
Juli 296
Agustus 134
September 286
Oktober 422
November 118
Desember 196

Sumber : PT. Indojaya Prima Semesta



4.6 Data Prosentase Produk Cacat

Dalam proses produksi tidak semuanya produk yamgsdkan sempurna sesuai
dengan permintaan konsumen, namun ada kemungkidarbeberapa produk yang
cacat. Berdasarkan pengalaman masa lalu, perusabl@n menetapkan prosentase
kecacatan produk sebesar 1,09 %. Prosentase nacaintinya akan digunakan untuk
menghitung penambahan perencanaan produksi dalayuswn jadwal produksi.

Tabel 4.17
Data Produk Cacat pada Produksi
Night Stand Tahun 2006

Periode Jumlah Jumlah Produk
Tahun 2006| Produksi Cacat
Januari 178 2
Februari 178 3
Maret 112 2
April 148 2
Mei 404 4
Juni 642 7
Juli 296 2
Agustus 134 2
September 286 2
Oktober 422 4
November 118 2
Desember 196 2
Jumlah 3114 34

Sumber : PT. Indojaya Prima Semesta

Dari data di atas dapat diketahui bahwa pada psadhigtht standselama tahun
2006, terdapat produk cacat sebanyak 34 unit. Jutelssebut kemudian dinyatakan
dalam persentase dengan perhitungan sebagai berikut

Persentase produk cacaté% x100%

=1,09 %



4.7 Data Biaya Produk
Dalam membuat produknight stand perusahaan telah menentukan biaya

produk. Perincian mengenai total biaya dalam pemalbusatu unit produkight stand

adalah sebagai berikut :

e Harga Material = Rp. 280.210,00
* BiayaOver head =Rp. 24.561,00
» Biaya Produksi

Moulding = Rp. 5.698,00

Proses = Rp. 5.625,00

Assembling = Rp. 5.000,00

Assemblindaci+pintu = Rp. 2.500,00

Revisi = Rp. 4.375,00

Finishing = Rp. 7.813,00

Packing = Rp. 3.750,00

= Rp. 59.322,09

e Total Biaya Produk = Rp. 339.532,00



Berikut ini daftar harga material untuk pembuagatu unit produkight stand

Tabel 4.18
Harga Material Night Stand Tahun 2006
Jenis Jumlal}  Satuar Harga (Rp

Kayu Mahoni 0.093 m3 Rp. 133.928,00
Plywood 0.3349| lembar | Rp. 15.323,00
Wash Coatl:3 0.1474 liter Rp. 2.476,00
Base Coatl:1,3 0.6179 liter Rp. 11.864,00
NC SS 1:1,3 0.9374 liter Rp. 15.749,00
Glazel:2 0.2842 liter Rp. 6.549,00
Stain1:4 0.1158 liter Rp. 1.668,00
Top Coatl:4 0.3433 liter Rp. 6.262,00
Thinner 3.3736 liter Rp. 32.386,00
Thinner Glaze 0.5685 liter Rp. 5.740,00
Screw(8 x 17) 22 pcs Rp. 2.123,00
Screw(8x 1 1/4”) 64 pcs Rp. 4.608,00
Tembak F-30 0.1 pcs Rp. 1.550,00
Foam sheet 1.75| meter Rp. 1.225,00
Lem 0.0714 kg Rp. 6.929,00
Hardener 0.0025 kg Rp 700,00
Baut JP(4x32 mm 4  pcs Rp. 1.000,00
Handlelaci 4 pcs Rp. 10.000,00
Karton (3-1) 3.0855 m2 Rp. 12.360,00
Isolasi Besar 0.25 rol Rp. 725,00
Isolasi Plastik 0.2% rol Rp. 475,00
Plastik 1.7 meter Rp. 2.550,00
Straping Band 6.7| meter Rp. 4.020,00

Harga Material Rp. 280.210,00

Sumber: PT. Indojaya Prima Semesta tahun 2006



4.8 Menentukan Produksi Harian

Kebutuhan harian atau permintaan harian didapatkarproduksi bulanan yang
dibagi dengan hari kerja yang tersedia dalam satanb Produksi bulanan dihitung

dengan menggunakan persamaan 2-2 :

P
Produksi Bulanan =—2—

dimana:
Poij = Permintaan bulanan
Pj = Persentase produk cacat

i

236

Produksi Produk Periode Januari 2006=———— = 238,38~ 238 buah

Berikut ini hasil perhitungan produksi bulanan dquk Night Stand untuk

periode yang lain :

Berdasarkan kalender kerja pada PT. Indojaya PBeraesta, diperoleh data

1-1,09%

Tabel 4.19

Produksi Bulanan Night Stand Tahun 2006

3 Rencana Produksi
Periode .
Bulanan (unit)

Januari 238
Februari 137
Maret 175
April 224

Mei 693

Juni 430

Juli 299
Agustus 210
September 341
Oktober 450
Nopember 259
Desember 210

Sumber : Pengolahan data

jumlah hari kerja untuk periode yang direncanakaity :

Januari 2006
Februari 2006
Maret 2006
April 2006
Mei 2006
Juni 2006

: 24 hari kerja

: 24 hari kerja

: 26 hari kerja
: 23 hari kerja
: 26 hari kerja

: 26 hari kerja

Juli 2006 . 26 Rarja
Agustus 2006 hab kerja
September 2006 . 26K=aja
Oktober 2006 : 24iHaarja
Nopember 2006 : 26 karja
Desember 2006 : 21 kexja



Produksi harian dihitung dengan menggunakan peaa :

Produksi Hafian = umiarproduksi bulanan

Jumlahharikerja

Produksi Harian Periode Januari 200%%9: 9,96= 10 buah

Tabel 4.20

Produksi Harian Night Stand Tahun 2006

Periode Rencana Produksi
Harian (unit)

Januari 10
Februari 6
Maret 7
April 10

Mei 27

Juni 17
Juli 12
Agustus 9
September 14
Oktober 19
November 10
Desember 10

Sumber : Pengolahan data

(2-3)



4.9 Menentukan Jumlah Kanban

Dalam menentukan jumlah karfkanban ada dua sistem yang digunakan yaitu
sistem pengambilan jumlah tetap dengan siklus tigékp dan sistem pengambilan
jumlah tidak tetap dengan siklus tetap (Monden,519933). PT. Indojaya Prima
Semesta dapat dikategorikan ke dalam sistem penigaimbmlah tidak tetap dengan
siklus tetap. Hal ini dapat dilihat dari jumlah guk yang tidak tetap setiap periodenya
dan siklus pengambilan produknya yang tetap, ys&tiap satu minggu sekali.

Untuk menentukan jumlalkanban yang digunakan dalam proses produksi
digunakan persamaan di bawah ini (Monden, 1995:39):

:dx@+u+®
K

(2-1)

Dimana:

y =jumlahKanban

d = kebutuhan harian

¢ =siklus pesanan

Lt = waktu pemesanafe@d timg = (Tp+Tw + Tc+ Tk)
a = koefisien pengaman

K = kapasitas alat angkut

Dari pengolahan data di atas, didapatkan nilai rpatar-parameter yang
dibutuhkan untuk menentukan juml&nban Untuk kode operagd-69 pada periode
Januari 2006, berikut ini nilai-nilai yang didapatk
d =10 unit
c =1hari
Lt = Tp+Tw +Tc+ Tk (hari)

=1185,719 detik + 8,562 detik + 24,513 detik 586 detik

= 1265,36detik

= 0,0439 hari
a =01 ; Menurut Monden (1995 : 47), pada awal pspen sistenkanban
akan terjadi penurunan kinerja yang disebabkan adieiptasi karyawan terhadap sistem
produksi yang baru (JIT). Akibat penurunan kinenja dapat terjadi perbedaan antara
produksi harian dengan permintaan harian. Perbettmamenurut Monden biasanya
lebih kurang sebesar 10 %. Sehingga koefisien peagdisa digunakan 10 % atau 0,1.
K =10%xd=10%x10=1



Sehingga didapatkan jumlah kak@anbanyang sesuai adalah :

_ 10x (1+0,0439+ 01)
Y= 3

y=11,15~ 11 kartu
dan pengambilan per kartu adalah:

pengambilan per kartug = i_(Z) =0,83= 1 unit
y

Hasil penghitungan jumlakanbanuntuk proses dan periode yang lain disajikan
dalam tabel-tabel berikut ini :



Tabel 4.21
Hasil Penghitungan JumlahKanban Periode Januari 2006

Kode |Permintaan/hari |Lead Time Kag:ﬁg?s Koefisien |Jumlah |Pengambilan Ket

Produksi (unit) (hari) (unit) pengaman |Kanban| per kartu '
0-69 10 0.0439 1 0.1 11 1
0-68 10 0.0112 1 0.1 11 1
0-67 10 0.0764 1 0.1 12 1
0-66 10 0.0231 1 0.1 11 1
0-65 10 0.0412 1 0.1 11 1

10 0.0019 1 0.1 11 1 0-59

10 0.0212 1 0.1 11 1 0-58

10 0.0032 1 0.1 11 1 0-38

20 0.0041 2 0.1 11 2 0-36
0-64 10 0.0144 1 0.1 11 1

80 0.0005 8 0.1 11 8 0-61

40 0.0053 4 0.1 11 4 0-52

20 0.0025 2 0.1 11 2 0-48

40 0.0049 4 0.1 11 4 0-45

20 0.0025 2 0.1 11 2 0-42
0-63 40 0.0022 4 0.1 11 4
0-62 40 0.0039 4 0.1 11 4
0-61 80 0.0005 8 0.1 11 8
0-60 80 0.0048 8 0.1 11 8
0-59 10 0.0019 1 0.1 11 1

10 0.0054 1 0.1 11 1 0-34

20 0.0025 2 0.1 11 2 0-29
0-58 10 0.0212 1 0.1 11 1

10 0.0021 1 0.1 11 1 0-55

40 0.0185 4 0.1 11 4 0-20

80 0.0369 8 0.1 11 8 0-15

40 0.0033 4 0.1 11 4 0-09
0-57 10 0.0031 1 0.1 11 1

80 0.0086 8 0.1 11 8 0-26

80 0.0091 8 0.1 11 8 0-23
0-56 160 0.0011 16 0.1 11 15
0-55 10 0.0021 1 0.1 11 1

40 0.0186 4 0.1 11 4 0-07

160 0.0165 16 0.1 11 15 0-03
0-54 40 0.0004 4 0.1 11 4
0-53 40 0.0024 4 0.1 11 4
0-52 40 0.0053 4 0.1 11 4
0-51 40 0.0027 4 0.1 11 4
0-50 40 0.0052 4 0.1 11 4
0-49 40 0.0050 4 0.1 11 4
0-48 20 0.0025 2 0.1 11 2
0-47 20 0.0031 2 0.1 11 2
0-46 20 0.0022 2 0.1 11 2
0-45 40 0.0049 4 0.1 11 4
0-44 40 0.0036 4 0.1 11 4
0-43 40 0.0037 4 0.1 11 4
0-42 20 0.0025 2 0.1 11 2
0-41 20 0.0010 2 0.1 11 2
0-40 20 0.0029 2 0.1 11 2
0-39 20 0.0020 2 0.1 11 2
0-38 10 0.0032 1 0.1 11 1
0-37 10 0.0011 1 0.1 11 1
0-36 20 0.0041 2 0.1 11 2




0-35 20 0.0015 2 0.1 11 2
0-34 10 0.0054 1 0.1 11 1
0-33 10 0.0026 1 0.1 11 1
0-32 10 0.0010 1 0.1 11 1
0-31 10 0.0038 1 0.1 11 1
0-30 10 0.0421 1 0.1 11 1
0-29 20 0.0025 2 0.1 11 2
0-28 20 0.0031 2 0.1 11 2
0-27 20 0.0021 2 0.1 11 2
0-26 80 0.0086 8 0.1 11 8
0-25 80 0.0057 8 0.1 11 8
0-24 80 0.0083 8 0.1 11 8
0-23 80 0.0091 8 0.1 11 8
0-22 80 0.0055 8 0.1 11 8
0-21 80 0.0076 8 0.1 11 8
0-20 40 0.0185 4 0.1 11 4
0-19 40 0.0039 4 0.1 11 4
0-18 40 0.0024 4 0.1 11 4
0-17 40 0.0116 4 0.1 11 4
0-16 40 0.0419 4 0.1 11 4
0-15 80 0.0369 8 0.1 11 8
0-14 80 0.0029 8 0.1 11 8
0-13 80 0.0069 8 0.1 11 8
0-12 80 0.0039 8 0.1 11 8
0-11 80 0.0223 8 0.1 11 8
0-10 80 0.0419 8 0.1 11 8
0-09 40 0.0033 4 0.1 11 4
0-08 40 0.0016 4 0.1 11 4
0-07 40 0.0186 4 0.1 11 4
0-06 40 0.0026 4 0.1 11 4
0-05 40 0.0134 4 0.1 11 4
0-04 40 0.0420 4 0.1 11 4
0-03 160 0.0165 16 0.1 11 15
0-02 160 0.0007 16 0.1 11 15
0-01 160 0.0134 16 0.1 11 15

Sumber: Pengolahan data




Tabel 4.22
Hasil Penghitungan JumlahKanban Periode Februari 2006

Kode |Permintaan/hari |Lead Time KapRsis Koefisien |Jumlah |Pengambilan
. ) . Pallet Ket.
Produksi (unit) (hari) (unit) pengaman |Kanban| per kartu
0-69 6 0.0439 1 0.1 7 1
0-68 6 0.0112 1 0.1 7 1
0-67 6 0.0764 1 0.1 7 1
0-66 6 0.0231 1 0.1 7 1
0-65 6 0.0412 1 0.1 7 1
6 0.0019 1 0.1 7 1 0-59
6 0.0212 1 0.1 7 1 0-58
6 0.0032 1 0.1 7 1 0-38
12 0.0041 2 0.1 7 1 0-36
0-64 6 0.0144 1 0.1 7 1
48 0.0005 8 0.1 7 5 0-61
24 0.0053 4 0.1 7 2 0-52
12 0.0025 2 0.1 7 1 0-48
24 0.0049 4 0.1 7 2 0-45
12 0.0025 2 0.1 7 1 0-42
0-63 24 0.0022 4 0.1 7 2
0-62 24 0.0039 4 0.1 7 2
0-61 48 0.0005 8 0.1 7 5
0-60 48 0.0048 8 0.1 7 5
0-59 6 0.0019 1 0.1 7 1
6 0.0054 1 0.1 7 1 0-34
12 0.0025 2 0.1 7 1 0-29
0-58 6 0.0212 1 0.1 7 1
6 0.0021 1 0.1 7 1 0-55
24 0.0185 4 0.1 7 2 0-20
48 0.0369 8 0.1 7 5 0-15
24 0.0033 4 0.1 7 2 0-09
0-57 6 0.0031 1 0.1 7 1
48 0.0086 8 0.1 7 5 0-26
48 0.0091 8 0.1 7 5 0-23
0-56 96 0.0011 16 0.1 7 9
0-55 6 0.0021 1 0.1 7 1
24 0.0186 4 0.1 7 2 0-07
96 0.0165 16 0.1 7 9 0-03
0O-54 24 0.0004 4 0.1 7 2
0-53 24 0.0024 4 0.1 7 2
0-52 24 0.0053 4 0.1 7 2
0-51 24 0.0027 4 0.1 7 2
0-50 24 0.0052 4 0.1 7 2
0-49 24 0.0050 4 0.1 7 2
0-48 12 0.0025 2 0.1 7 1
0-47 12 0.0031 2 0.1 7 1
0-46 12 0.0022 2 0.1 7 1
0-45 24 0.0049 4 0.1 7 2
0-44 24 0.0036 4 0.1 7 2
0-43 24 0.0037 4 0.1 7 2
0-42 12 0.0025 2 0.1 7 1
0-41 12 0.0010 2 0.1 7 2
0-40 12 0.0029 2 0.1 7 1
0-39 12 0.0020 2 0.1 7 1
0-38 6 0.0032 1 0.1 7 1




0-37 6 0.0011 1 0.1 7 1
0-36 12 0.0041 2 0.1 7 1
0-35 12 0.0015 2 0.1 7 1
0-34 6 0.0054 1 0.1 T 1
0-33 6 0.0026 J: 0.1 7 1
0-32 6 0.0010 1 0.1 7 1
0-31 6 0.0038 1 0.1 7 1
0-30 6 0.0421 1 0.1 7 1
0-29 12 0.0025 2 0.1 7 1
0-28 12 0.0031 2 0.1 7 1
0-27 12 0.0021 2 0.1 7 1
0-26 48 0.0086 8 0.1 7 5
0-25 48 0.0057 8 0.1 7 5
0-24 48 0.0083 8 0.1 7 5
0-23 48 0.0091 8 0.1 7 5
0-22 48 0.0055 8 0.1 7 5
0-21 48 0.0076 8 0.1 7 5
0-20 24 0.0185 4 0.1 7 2
0-19 24 0.0039 4 0.1 7 2
0-18 24 0.0024 4 0.1 7 2
0-17 24 0.0116 4 0.1 7 2
0-16 24 0.0419 4 0.1 7 2
0-15 48 0.0369 8 0.1 7 5
0-14 48 0.0029 8 0.1 7 5
0-13 48 0.0069 8 0.1 7 5
0-12 48 0.0039 8 0.1 7 5
0-11 48 0.0223 8 0.1 7 5
0-10 48 0.0419 8 0.1 7 5
0-09 24 0.0033 4 0.1 7 2
0-08 24 0.0016 4 0.1 7 2
0-07 24 0.0186 4 0.1 7 2
0-06 24 0.0026 4 0.1 7 2
0-05 24 0.0134 4 0.1 I 2
0-04 24 0.0420 4 0.1 7 2
0-03 96 0.0165 16 0.1 7 9
0-02 96 0.0007 16 0.1 7 9
0-01 96 0.0134 16 0.1 7 9

Sumber: Pengolahan data




Tabel 4.23
Hasil Penghitungan JumlahKanban Periode Maret 2006

Kode |Permintaan/hari |Lead Time KapRsis Koefisien |Jumlah |Pengambilan
. ) . Pallet Ket.
Produksi (unit) (hari) (unit) pengaman |Kanban| per kartu
0-69 7 0.0439 1 0.1 8 1
0-68 7 0.0112 1 0.1 8 1
0-67 7 0.0764 1 0.1 8 1
0-66 7 0.0231 1 0.1 8 1
0-65 7 0.0412 1 0.1 8 1
7 0.0019 1 0.1 8 1 0-59
7 0.0212 1 0.1 8 1 0-58
7 0.0032 1 0.1 8 1 0-38
14 0.0041 2 0.1 8 2 0-36
0-64 7 0.0144 1 0.1 8 1
56 0.0005 8 0.1 8 6 0-61
28 0.0053 4 0.1 8 3 0-52
14 0.0025 2 0.1 8 2 0-48
28 0.0049 4 0.1 8 3 0-45
14 0.0025 2 0.1 8 2 0-42
0-63 28 0.0022 4 0.1 8 3
0-62 28 0.0039 4 0.1 8 3
0-61 56 0.0005 8 0.1 8 6
0-60 56 0.0048 8 0.1 8 6
0-59 7 0.0019 1 0.1 8 1
7 0.0054 1 0.1 8 1 0-34
14 0.0025 2 0.1 8 2 0-29
0-58 7 0.0212 1 0.1 8 1
7 0.0021 1 0.1 8 1 0-55
28 0.0185 4 0.1 8 3 0-20
56 0.0369 8 0.1 8 6 0-15
28 0.0033 4 0.1 8 3 0-09
0-57 7 0.0031 1 0.1 8 1
56 0.0086 8 0.1 8 6 0-26
56 0.0091 8 0.1 8 6 0-23
0-56 112 0.0011 16 0.1 8 11
0-55 7 0.0021 1 0.1 8 1
28 0.0186 4 0.1 8 3 0-07
112 0.0165 16 0.1 8 11 0-03
0O-54 28 0.0004 4 0.1 8 3
0-53 28 0.0024 4 0.1 8 3
0-52 28 0.0053 4 0.1 8 3
0-51 28 0.0027 4 0.1 8 3
0-50 28 0.0052 4 0.1 8 3
0-49 28 0.0050 4 0.1 8 3
0-48 14 0.0025 2 0.1 8 2
0-47 14 0.0031 2 0.1 8 2
0-46 14 0.0022 2 0.1 8 2
0-45 28 0.0049 4 0.1 8 3
0-44 28 0.0036 4 0.1 8 3
0-43 28 0.0037 4 0.1 8 3
0-42 14 0.0025 2 0.1 8 2
0-41 14 0.0010 2 0.1 8 2
0-40 14 0.0029 2 0.1 8 2
0-39 14 0.0020 2 0.1 8 2
0-38 7 0.0032 1 0.1 8 1




0-37 7 0.0011 1 0.1 8 1
0-36 14 0.0041 2 0.1 8 2
0-35 14 0.0015 2 0.1 8 2
0-34 7 0.0054 1 0.1 8 1
0-33 7 0.0026 J: 0.1 8 1
0-32 7 0.0010 1 0.1 8 1
0-31 7 0.0038 1 0.1 8 1
0-30 7 0.0421 1 0.1 8 1
0-29 14 0.0025 2 0.1 8 2
0-28 14 0.0031 2 0.1 8 2
0-27 14 0.0021 2 0.1 8 2
0-26 56 0.0086 8 0.1 8 6
0-25 56 0.0057 8 0.1 8 6
0-24 56 0.0083 8 0.1 8 6
0-23 56 0.0091 8 0.1 8 6
0-22 56 0.0055 8 0.1 8 6
0-21 56 0.0076 8 0.1 8 6
0-20 28 0.0185 4 0.1 8 3
0-19 28 0.0039 4 0.1 8 3
0-18 28 0.0024 4 0.1 8 3
0-17 28 0.0116 4 0.1 8 3
0-16 28 0.0419 4 0.1 8 3
0-15 56 0.0369 8 0.1 8 6
0-14 56 0.0029 8 0.1 8 6
0-13 56 0.0069 8 0.1 8 6
0-12 56 0.0039 8 0.1 8 6
0-11 56 0.0223 8 0.1 8 6
0-10 56 0.0419 8 0.1 8 6
0-09 28 0.0033 4 0.1 8 3
0-08 28 0.0016 4 0.1 8 3
0-07 28 0.0186 4 0.1 8 3
0-06 28 0.0026 4 0.1 8 3
0-05 28 0.0134 4 0.1 8 4
0-04 28 0.0420 4 0.1 8 3
0-03 112 0.0165 16 0.1 8 11
0-02 112 0.0007 16 0.1 8 11
0-01 112 0.0134 16 0.1 8 9

Sumber: Pengolahan data




Tabel 4.24
Hasil Penghitungan JumlahKanban Periode April 2006

Kode |Permintaan/hari |Lead Time KapRsis Koefisien |Jumlah |Pengambilan
. ) . Pallet Ket.
Produksi (unit) (hari) (unit) pengaman |Kanban| per kartu
0-69 10 0.0439 1 0.1 11 1
0-68 10 0.0112 1 0.1 11 1
0-67 10 0.0764 1 0.1 11 1
0-66 10 0.0231 1 0.1 11 1
0-65 10 0.0412 1 0.1 11 1
10 0.0019 1 0.1 11 1 0-59
10 0.0212 1 0.1 11 1 0-58
10 0.0032 1 0.1 11 1 0-38
20 0.0041 2 0.1 11 2 0-36
0-64 10 0.0144 1 0.1 11 1
80 0.0005 8 0.1 11 7 0-61
40 0.0053 4 0.1 11 4 0-52
20 0.0025 2 0.1 11 2 0-48
40 0.0049 4 0.1 11 4 0-45
20 0.0025 2 0.1 11 2 0-42
0-63 40 0.0022 4 0.1 11 4
0-62 40 0.0039 4 0.1 11 4
0-61 80 0.0005 8 0.1 11 7
0-60 80 0.0048 8 0.1 11 7
0-59 10 0.0019 1 0.1 11 1
10 0.0054 1 0.1 11 1 0-34
20 0.0025 2 0.1 11 2 0-29
0-58 10 0.0212 1 0.1 11 1
10 0.0021 1 0.1 11 1 0-55
40 0.0185 4 0.1 11 4 0-20
80 0.0369 8 0.1 11 7 0-15
40 0.0033 4 0.1 11 4 0-09
0-57 10 0.0031 1 0.1 11 1
80 0.0086 8 0.1 11 7 0-26
80 0.0091 8 0.1 11 7 0-23
0-56 160 0.0011 16 0.1 11 15
0-55 10 0.0021 1 0.1 11 1
40 0.0186 4 0.1 11 4 0-07
160 0.0165 16 0.1 11 15 0-03
0O-54 40 0.0004 4 0.1 11 4
0-53 40 0.0024 4 0.1 11 4
0-52 40 0.0053 4 0.1 11 4
0-51 40 0.0027 4 0.1 11 4
0-50 40 0.0052 4 0.1 11 4
0-49 40 0.0050 4 0.1 11 4
0-48 20 0.0025 2 0.1 11 2
0-47 20 0.0031 2 0.1 11 2
0-46 20 0.0022 2 0.1 11 2
0-45 40 0.0049 4 0.1 11 4
0-44 40 0.0036 4 0.1 11 4
0-43 40 0.0037 4 0.1 11 4
0-42 20 0.0025 2 0.1 11 2
0-41 20 0.0010 2 0.1 11 2
0-40 20 0.0029 2 0.1 11 2
0-39 20 0.0020 2 0.1 11 2
0-38 10 0.0032 1 0.1 11 1




0-37 10 0.0011 1 0.1 11 1
0-36 20 0.0041 2 0.1 11 2
0-35 20 0.0015 2 0.1 11 2
0-34 10 0.0054 1 0.1 11 1
0-33 10 0.0026 1 0.1 11 1
0-32 10 0.0010 1 0.1 11 1
0-31 10 0.0038 1 0.1 11 1
0-30 10 0.0421 1 0.1 11 1
0-29 20 0.0025 2 0.1 11 2
0-28 20 0.0031 2 0.1 11 2
0-27 20 0.0021 2 0.1 11 2
0-26 80 0.0086 8 0.1 11 7
0-25 80 0.0057 8 0.1 11 7
0-24 80 0.0083 8 0.1 11 7
0-23 80 0.0091 8 0.1 11 7
0-22 80 0.0055 8 0.1 11 7
0-21 80 0.0076 8 0.1 11 7
0-20 40 0.0185 4 0.1 11 4
0-19 40 0.0039 4 0.1 11 4
0-18 40 0.0024 4 0.1 11 4
0-17 40 0.0116 4 0.1 11 4
0-16 40 0.0419 4 0.1 11 4
0-15 80 0.0369 8 0.1 11 7
0-14 80 0.0029 8 0.1 11 7
0-13 80 0.0069 8 0.1 11 7
0-12 80 0.0039 8 0.1 11 7
0-11 80 0.0223 8 0.1 11 7
0-10 80 0.0419 8 0.1 11 7
0-09 40 0.0033 4 0.1 11 4
0-08 40 0.0016 4 0.1 11 4
0-07 40 0.0186 4 0.1 11 4
0-06 40 0.0026 4 0.1 11 4
0-05 40 0.0134 4 0.1 11 4
0-04 40 0.0420 4 0.1 11 4
0-03 160 0.0165 16 0.1 11 15
0-02 160 0.0007 16 0.1 11 15
0-01 160 0.0134 16 0.1 11 15

Sumber: Pengolahan data




Tabel 4.25

Hasil Penghitungan JumlahKanban Periode Mei 2006

Kode |Permintaan/hari | Lead Time Keed% Koefisien |Jumlah |Pengambilan
. ) ' Pallet Ket.
Produksi (unit) (hari) (unit) pengaman |Kanban| per kartu
0-69 27 0.0439 1 0.1 30 1
0-68 27 0.0112 1 0.1 30 1
0-67 27 0.0764 1 0.1 30 1
0-66 27 0.0231] 1 0.1 30 1
0-65 27 0.0412 1 0.1 30 1
27 0.0019 1 0.1 30 1 0-59
27 0.0212 1 0.1 30 1 0-58
27 0.0032 1 0.1 30 1 0-38
54 0.0041 2 0.1 30 2 0-36
0-64 27 0.0144 1 0.1 30 1
216 0.0005 8 0.1 30 8 0-61
108 0.0053 4 0.1 30 4 0-52
54 0.0025 2 0.1 30 2 0-48
108 0.0049 4 0.1 30 4 0-45
54 0.0025 2 0.1 30 2 0-42
0-63 108 0.0022 4 0.1 30 4
0-62 108 0.0039 4 0.1 30 4
0-61 216 0.0005 8 0.1 30 8
0-60 216 0.0048 8 0.1 30 8
0-59 27 0.0019 1 0.1 30 1
27 0.0054 1 0.1 30 1 0-34
54 0.0025 2 0.1 30 2 0-29
0-58 27 0.0212 1 0.1 30 1
27 0.0021 1 0.1 30 1 0-55
108 0.0185 4 0.1 30 4 0-20
216 0.0369 8 0.1 30 8 0-15
108 0.0033 4 0.1 30 4 0-09
0-57 27 0.0031] 1 0.1 30 1
216 0.0086 8 0.1 30 8 0-26
216 0.0091 8 0.1 30 8 0-23
0-56 432 0.0011] 16 0.1 30 15
0-55 27 0.0021] 1 0.1 30 1
108 0.0186 4 0.1 30 4 0-07
432 0.0165 16 0.1 30 15 0-03
0O-54 108 0.0004 4 0.1 30 4
0-53 108 0.0024 4 0.1 30 4
0-52 108 0.0053 4 0.1 30 4
0-51 108 0.0027 4 0.1 30 4
0-50 108 0.0052 4 0.1 30 4
0-49 108 0.0050 4 0.1 30 4
0-48 54 0.0025 2 0.1 30 2
0-47 54 0.0031 2 0.1 30 2
0-46 54 0.0022 2 0.1 30 2
0-45 108 0.0049 4 0.1 30 4
0-44 108 0.0036 4 0.1 30 4
0-43 108 0.0037 4 0.1 30 4
0-42 54 0.0025 2 0.1 30 2
0-41 54 0.0010 2 0.1 30 2
0-40 54 0.0029 2 0.1 30 2
0-39 54 0.0020 2 0.1 30 2
0-38 27 0.0032 1 0.1 30 1




0-37 27 0.0011 1 0.1 30 1
0-36 54 0.0041 2 0.1 30 2
0-35 54 0.0015 2 0.1 30 2
0-34 27 0.0054 1 0.1 30 1
0-33 27 0.0026 1 0.1 30 1
0-32 27 0.0010 1 0.1 30 1
0-31 27 0.0038 1 0.1 30 1
0-30 27 0.0421 1 0.1 30 1
0-29 54 0.0025 2 0.1 30 2
0-28 54 0.0031 2 0.1 30 2
0-27 54 0.0021 2 0.1 30 2
0-26 216 0.0086 8 0.1 30 8
0-25 216 0.0057 8 0.1 30 8
0-24 216 0.0083 8 0.1 30 8
0-23 216 0.0091 8 0.1 30 8
0-22 216 0.0055 8 0.1 30 8
0-21 216 0.0076 8 0.1 30 8
0-20 108 0.0185 4 0.1 30 4
0-19 108 0.0039 4 0.1 30 4
0-18 108 0.0024 4 0.1 30 4
0-17 108 0.0116 4 0.1 30 4
0-16 108 0.0419 4 0.1 30 4
0-15 216 0.0369 8 0.1 30 8
0-14 216 0.0029 8 0.1 30 8
0-13 216 0.0069 8 0.1 30 8
0-12 216 0.0039 8 0.1 30 8
0-11 216 0.0223 8 0.1 30 8
0-10 216 0.0419 8 0.1 30 8
0-09 108 0.0033 4 0.1 30 4
0-08 108 0.0016 4 0.1 30 4
0-07 108 0.0186 4 0.1 30 4
0-06 108 0.0026 4 0.1 30 4
0-05 108 0.0134 4 0.1 30 4
0-04 108 0.0420 4 0.1 30 4
0-03 432 0.0165 16 0.1 30 15
0-02 432 0.0007 16 0.1 30 15
0-01 432 0.0134 16 0.1 30 15

Sumber: Pengolahan data




Tabel 4.26
Hasil Penghitungan JumlahKanban Periode Juni 2006

Kode |Permintaan/hari |Lead Time KapRsis Koefisien |Jumlah |Pengambilan
. ) . Pallet Ket.
Produksi (unit) (hari) (unit) pengaman |Kanban| per kartu
0-69 17 0.0439 1 0.1 19 1
0-68 17 0.0112 1 0.1 19 1
0-67 17 0.0764 1 0.1 19 1
0-66 17 0.0231 1 0.1 19 1
0-65 17 0.0412 1 0.1 19 1
17 0.0019 1 0.1 19 1 0-59
17 0.0212 1 0.1 19 1 0-58
17 0.0032 1 0.1 19 1 0-38
34 0.0041 2 0.1 19 2 0-36
0-64 17 0.0144 1 0.1 19 1
136 0.0005 8 0.1 19 8 0-61
68 0.0053 4 0.1 19 4 0-52
34 0.0025 2 0.1 19 2 0-48
68 0.0049 4 0.1 19 4 0-45
34 0.0025 2 0.1 19 2 0-42
0-63 68 0.0022 4 0.1 19 4
0-62 68 0.0039 4 0.1 19 4
0-61 136 0.0005 8 0.1 19 8
0-60 136 0.0048 8 0.1 19 8
0-59 17 0.0019 1 0.1 19 1
17 0.0054 1 0.1 19 1 0-34
34 0.0025 2 0.1 19 2 0-29
0-58 17 0.0212 1 0.1 19 1
17 0.0021 1 0.1 19 1 0-55
68 0.0185 4 0.1 19 4 0-20
136 0.0369 8 0.1 19 8 0-15
68 0.0033 4 0.1 19 4 0-09
0-57 17 0.0031 1 0.1 19 1
136 0.0086 8 0.1 19 8 0-26
136 0.0091 8 0.1 19 8 0-23
0-56 272 0.0011 16 0.1 19 15
0-55 17 0.0021 1 0.1 19 1
68 0.0186 4 0.1 19 4 0-07
272 0.0165 16 0.1 19 15 0-03
0O-54 68 0.0004 4 0.1 19 4
0-53 68 0.0024 4 0.1 19 4
0-52 68 0.0053 4 0.1 19 4
0-51 68 0.0027 4 0.1 19 4
0-50 68 0.0052 4 0.1 19 4
0-49 68 0.0050 4 0.1 19 4
0-48 34 0.0025 2 0.1 19 2
0-47 34 0.0031 2 0.1 19 2
0-46 34 0.0022 2 0.1 19 2
0-45 68 0.0049 4 0.1 19 4
0-44 68 0.0036 4 0.1 19 4
0-43 68 0.0037 4 0.1 19 4
0-42 34 0.0025 2 0.1 19 2
0-41 34 0.0010 2 0.1 19 2
0-40 34 0.0029 2 0.1 19 2
0-39 34 0.0020 2 0.1 19 2
0-38 17 0.0032 1 0.1 19 1




0-37 17 0.0011 1 0.1 19 1
0-36 34 0.0041 2 0.1 19 2
0-35 34 0.0015 2 0.1 19 2
0-34 17 0.0054 1 0.1 19 1
0-33 17 0.0026 1 0.1 19 1
0-32 17 0.0010 1 0.1 19 1
0-31 17 0.0038 1 0.1 19 1
0-30 17 0.0421 1 0.1 19 1
0-29 34 0.0025 2 0.1 19 2
0-28 34 0.0031 2 0.1 19 2
0-27 34 0.0021 2 0.1 19 2
0-26 136 0.0086 8 0.1 19 8
0-25 136 0.0057 8 0.1 19 8
0-24 136 0.0083 8 0.1 19 8
0-23 136 0.0091 8 0.1 19 8
0-22 136 0.0055 8 0.1 19 8
0-21 136 0.0076 8 0.1 19 8
0-20 68 0.0185 4 0.1 19 4
0-19 68 0.0039 4 0.1 19 4
0-18 68 0.0024 4 0.1 19 4
0-17 68 0.0116 4 0.1 19 4
0-16 68 0.0419 4 0.1 19 4
0-15 136 0.0369 8 0.1 19 8
0-14 136 0.0029 8 0.1 19 8
0-13 136 0.0069 8 0.1 19 8
0-12 136 0.0039 8 0.1 19 8
0-11 136 0.0223 8 0.1 19 8
0-10 136 0.0419 8 0.1 19 8
0-09 68 0.0033 4 0.1 19 4
0-08 68 0.0016 4 0.1 19 4
0-07 68 0.0186 4 0.1 19 4
0-06 68 0.0026 4 0.1 19 4
0-05 68 0.0134 4 0.1 19 4
0-04 68 0.0420 4 0.1 19 4
0-03 272 0.0165 16 0.1 19 15
0-02 272 0.0007 16 0.1 19 15
0-01 272 0.0134 16 0.1 19 15

Sumber: Pengolahan data




Tabel 4.27
Hasil Penghitungan JumlahKanban Periode Juli 2006

Kode |Permintaan/hari |Lead Time KapRsis Koefisien |Jumlah |Pengambilan
. ) . Pallet Ket.
Produksi (unit) (hari) (unit) pengaman |Kanban| per kartu
0-69 12 0.0439 1 0.1 14 1
0-68 12 0.0112 1 0.1 14 1
0-67 12 0.0764 1 0.1 14 1
0-66 12 0.0231 1 0.1 14 1
0-65 12 0.0412 1 0.1 14 1
12 0.0019 1 0.1 14 1 0-59
12 0.0212 1 0.1 14 1 0-58
12 0.0032 1 0.1 14 1 0-38
24 0.0041 2 0.1 14 2 0-36
0-64 12 0.0144 1 0.1 14 1
96 0.0005 8 0.1 14 7 0-61
48 0.0053 4 0.1 14 4 0-52
24 0.0025 2 0.1 14 2 0-48
48 0.0049 4 0.1 14 4 0-45
24 0.0025 2 0.1 14 2 0-42
0-63 48 0.0022 4 0.1 14 4
0-62 48 0.0039 4 0.1 14 4
0-61 96 0.0005 8 0.1 14 7
0-60 96 0.0048 8 0.1 14 7
0-59 12 0.0019 1 0.1 14 1
12 0.0054 1 0.1 14 1 0-34
24 0.0025 2 0.1 14 2 0-29
0-58 12 0.0212 1 0.1 14 1
12 0.0021 1 0.1 14 1 0-55
48 0.0185 4 0.1 14 4 0-20
96 0.0369 8 0.1 14 7 0-15
48 0.0033 4 0.1 14 4 0-09
0-57 12 0.0031 1 0.1 14 1
96 0.0086 8 0.1 14 7 0-26
96 0.0091 8 0.1 14 7 0-23
0-56 192 0.0011 16 0.1 14 14
0-55 12 0.0021 1 0.1 14 1
48 0.0186 4 0.1 14 4 0-07
192 0.0165 16 0.1 14 14 0-03
0O-54 48 0.0004 4 0.1 14 4
0-53 48 0.0024 4 0.1 14 4
0-52 48 0.0053 4 0.1 14 4
0-51 48 0.0027 4 0.1 14 4
0-50 48 0.0052 4 0.1 14 4
0-49 48 0.0050 4 0.1 14 4
0-48 24 0.0025 2 0.1 14 2
0-47 24 0.0031 2 0.1 14 2
0-46 24 0.0022 2 0.1 14 2
0-45 48 0.0049 4 0.1 14 4
0-44 48 0.0036 4 0.1 14 4
0-43 48 0.0037 4 0.1 14 4
0-42 24 0.0025 2 0.1 14 2
0-41 24 0.0010 2 0.1 14 2
0-40 24 0.0029 2 0.1 14 2
0-39 24 0.0020 2 0.1 14 2
0-38 12 0.0032 1 0.1 14 1




0-37 12 0.0011 1 0.1 14 1
0-36 24 0.0041 2 0.1 14 2
0-35 24 0.0015 2 0.1 14 2
0-34 12 0.0054 1 0.1 14 1
0-33 12 0.0026 1 0.1 14 1
0-32 12 0.0010 1 0.1 14 1
0-31 12 0.0038 1 0.1 14 1
0-30 12 0.0421 1 0.1 14 1
0-29 24 0.0025 2 0.1 14 2
0-28 24 0.0031 2 0.1 14 2
0-27 24 0.0021 2 0.1 14 2
0-26 96 0.0086 8 0.1 14 7
0-25 96 0.0057 8 0.1 14 7
0-24 96 0.0083 8 0.1 14 7
0-23 96 0.0091 8 0.1 14 7
0-22 96 0.0055 8 0.1 14 7
0-21 96 0.0076 8 0.1 14 7
0-20 48 0.0185 4 0.1 14 4
0-19 48 0.0039 4 0.1 14 4
0-18 48 0.0024 4 0.1 14 4
0-17 48 0.0116 4 0.1 14 4
0-16 48 0.0419 4 0.1 14 4
0-15 96 0.0369 8 0.1 14 7
0-14 96 0.0029 8 0.1 14 7
0-13 96 0.0069 8 0.1 14 7
0-12 96 0.0039 8 0.1 14 7
0-11 96 0.0223 8 0.1 14 7
0-10 96 0.0419 8 0.1 14 7
0-09 48 0.0033 4 0.1 14 4
0-08 48 0.0016 4 0.1 14 4
0-07 48 0.0186 4 0.1 14 4
0-06 48 0.0026 4 0.1 14 4
0-05 48 0.0134 4 0.1 14 4
0-04 48 0.0420 4 0.1 14 4
0-03 192 0.0165 16 0.1 14 14
0-02 192 0.0007 16 0.1 14 14
0-01 192 0.0134 16 0.1 14 14

Sumber: Pengolahan data




Tabel 4.28
Hasil Penghitungan JumlahKanban Periode Agustus 2006

Kode |Permintaan/hari |Lead Time KapRsis Koefisien |Jumlah |Pengambilan
. ) . Pallet Ket.
Produksi (unit) (hari) (unit) pengaman |Kanban| per kartu
0-69 9 0.0439 1 0.1 10 1
0-68 9 0.0112 1 0.1 10 1
0-67 9 0.0764 1 0.1 10 1
0-66 9 0.0231 1 0.1 10 1
0-65 9 0.0412 1 0.1 10 1
9 0.0019 1 0.1 10 1 0-59
9 0.0212 1 0.1 10 1 0-58
9 0.0032 1 0.1 10 1 0-38
18 0.0041 2 0.1 10 2 0-36
0-64 9 0.0144 1 0.1 10 1
72 0.0005 8 0.1 10 8 0-61
36 0.0053 4 0.1 10 4 0-52
18 0.0025 2 0.1 10 2 0-48
36 0.0049 4 0.1 10 4 0-45
18 0.0025 2 0.1 10 2 0-42
0-63 36 0.0022 4 0.1 10 4
0-62 36 0.0039 4 0.1 10 4
0-61 72 0.0005 8 0.1 10 8
0-60 72 0.0048 8 0.1 10 8
0-59 9 0.0019 1 0.1 10 1
9 0.0054 1 0.1 10 1 0-34
18 0.0025 2 0.1 10 2 0-29
0-58 9 0.0212 1 0.1 10 1
9 0.0021 1 0.1 10 1 0-55
36 0.0185 4 0.1 10 4 0-20
72 0.0369 8 0.1 10 8 0-15
36 0.0033 4 0.1 10 4 0-09
0-57 9 0.0031 1 0.1 10 1
72 0.0086 8 0.1 10 8 0-26
72 0.0091 8 0.1 10 8 0-23
0-56 144 0.0011 16 0.1 10 15
0-55 9 0.0021 1 0.1 10 1
36 0.0186 4 0.1 10 4 0-07
144 0.0165 16 0.1 10 15 0-03
0O-54 36 0.0004 4 0.1 10 4
0-53 36 0.0024 4 0.1 10 4
0-52 36 0.0053 4 0.1 10 4
0-51 36 0.0027 4 0.1 10 4
0-50 36 0.0052 4 0.1 10 4
0-49 36 0.0050 4 0.1 10 4
0-48 18 0.0025 2 0.1 10 2
0-47 18 0.0031 2 0.1 10 2
0-46 18 0.0022 2 0.1 10 2
0-45 36 0.0049 4 0.1 10 4
0-44 36 0.0036 4 0.1 10 4
0-43 36 0.0037 4 0.1 10 4
0-42 18 0.0025 2 0.1 10 2
0-41 18 0.0010 2 0.1 10 2
0-40 18 0.0029 2 0.1 10 2
0-39 18 0.0020 2 0.1 10 2
0-38 9 0.0032 1 0.1 10 1




0-37 9 0.0011 1 0.1 10 1
0-36 18 0.0041 2 0.1 10 2
0-35 18 0.0015 2 0.1 10 2
0-34 9 0.0054 1 0.1 10 1
0-33 9 0.0026 J: 0.1 10 1
0-32 9 0.0010 1 0.1 10 1
0-31 9 0.0038 1 0.1 10 1
0-30 9 0.0421 1 0.1 10 1
0-29 18 0.0025 2 0.1 10 2
0-28 18 0.0031 2 0.1 10 2
0-27 18 0.0021 2 0.1 10 2
0-26 72 0.0086 8 0.1 10 8
0-25 72 0.0057 8 0.1 10 8
0-24 72 0.0083 8 0.1 10 8
0-23 72 0.0091 8 0.1 10 8
0-22 72 0.0055 8 0.1 10 8
0-21 72 0.0076 8 0.1 10 8
0-20 36 0.0185 4 0.1 10 4
0-19 36 0.0039 4 0.1 10 4
0-18 36 0.0024 4 0.1 10 4
0-17 36 0.0116 4 0.1 10 4
0-16 36 0.0419 4 0.1 10 4
0-15 72 0.0369 8 0.1 10 8
0-14 72 0.0029 8 0.1 10 8
0-13 72 0.0069 8 0.1 10 8
0-12 72 0.0039 8 0.1 10 8
0-11 72 0.0223 8 0.1 10 8
0-10 72 0.0419 8 0.1 10 8
0-09 36 0.0033 4 0.1 10 4
0-08 36 0.0016 4 0.1 10 4
0-07 36 0.0186 4 0.1 10 4
0-06 36 0.0026 4 0.1 10 4
0-05 36 0.0134 4 0.1 10 4
0-04 36 0.0420 4 0.1 10 4
0-03 144 0.0165 16 0.1 10 15
0-02 144 0.0007 16 0.1 10 15
0-01 144 0.0134 16 0.1 10 15

Sumber: Pengolahan data




Tabel 4.29
Hasil Penghitungan JumlahKanban Periode September 2006

Kode |Permintaan/hari |Lead Time KapRsis Koefisien |Jumlah |Pengambilan
. ) . Pallet Ket.
Produksi (unit) (hari) (unit) pengaman |Kanban| per kartu
0-69 14 0.0439 1 0.1 16 1
0-68 14 0.0112 1 0.1 16 1
0-67 14 0.0764 1 0.1 16 1
0-66 14 0.0231 1 0.1 16 1
0-65 14 0.0412 1 0.1 16 1
14 0.0019 1 0.1 16 1 0-59
14 0.0212 1 0.1 16 1 0-58
14 0.0032 1 0.1 16 1 0-38
28 0.0041 2 0.1 16 2 0-36
0-64 14 0.0144 1 0.1 16 1
112 0.0005 8 0.1 16 7 0-61
56 0.0053 4 0.1 16 4 0-52
28 0.0025 2 0.1 16 2 0-48
56 0.0049 4 0.1 16 4 0-45
28 0.0025 2 0.1 16 2 0-42
0-63 56 0.0022 4 0.1 16 4
0-62 56 0.0039 4 0.1 16 4
0-61 112 0.0005 8 0.1 16 7
0-60 112 0.0048 8 0.1 16 7
0-59 14 0.0019 1 0.1 16 1
14 0.0054 1 0.1 16 1 0-34
28 0.0025 2 0.1 16 2 0-29
0-58 14 0.0212 1 0.1 16 1
14 0.0021 1 0.1 16 1 0-55
56 0.0185 4 0.1 16 4 0-20
112 0.0369 8 0.1 16 7 0-15
56 0.0033 4 0.1 16 4 0-09
0-57 14 0.0031 1 0.1 16 1
112 0.0086 8 0.1 16 7 0-26
112 0.0091 8 0.1 16 7 0-23
0-56 224 0.0011 16 0.1 16 14
0-55 14 0.0021 1 0.1 16 1
56 0.0186 4 0.1 16 4 0-07
224 0.0165 16 0.1 16 14 0-03
0O-54 56 0.0004 4 0.1 16 4
0-53 56 0.0024 4 0.1 16 4
0-52 56 0.0053 4 0.1 16 4
0-51 56 0.0027 4 0.1 16 4
0-50 56 0.0052 4 0.1 16 4
0-49 56 0.0050 4 0.1 16 4
0-48 28 0.0025 2 0.1 16 2
0-47 28 0.0031 2 0.1 16 2
0-46 28 0.0022 2 0.1 16 2
0-45 56 0.0049 4 0.1 16 4
0-44 56 0.0036 4 0.1 16 4
0-43 56 0.0037 4 0.1 16 4
0-42 28 0.0025 2 0.1 16 2
0-41 28 0.0010 2 0.1 16 2
0-40 28 0.0029 2 0.1 16 2
0-39 28 0.0020 2 0.1 16 2
0-38 14 0.0032 1 0.1 16 1




0-37 14 0.0011 1 0.1 16 1
0-36 28 0.0041 2 0.1 16 2
0-35 28 0.0015 2 0.1 16 2
0-34 14 0.0054 1 0.1 16 1
0-33 14 0.0026 1 0.1 16 1
0-32 14 0.0010 1 0.1 16 1
0-31 14 0.0038 1 0.1 16 1
0-30 14 0.0421 1 0.1 16 1
0-29 28 0.0025 2 0.1 16 2
0-28 28 0.0031 2 0.1 16 2
0-27 28 0.0021 2 0.1 16 2
0-26 112 0.0086 8 0.1 16 7
0-25 112 0.0057 8 0.1 16 7
0-24 112 0.0083 8 0.1 16 7
0-23 112 0.0091 8 0.1 16 7
0-22 112 0.0055 8 0.1 16 7
0-21 112 0.0076 8 0.1 16 7
0-20 56 0.0185 4 0.1 16 4
0-19 56 0.0039 4 0.1 16 4
0-18 56 0.0024 4 0.1 16 4
0-17 56 0.0116 4 0.1 16 4
0-16 56 0.0419 4 0.1 16 4
0-15 112 0.0369 8 0.1 16 7
0-14 112 0.0029 8 0.1 16 7
0-13 112 0.0069 8 0.1 16 7
0-12 112 0.0039 8 0.1 16 7
0-11 112 0.0223 8 0.1 16 7
0-10 112 0.0419 8 0.1 16 7
0-09 56 0.0033 4 0.1 16 4
0-08 56 0.0016 4 0.1 16 4
0-07 56 0.0186 4 0.1 16 4
0-06 56 0.0026 4 0.1 16 4
0-05 56 0.0134 4 0.1 16 4
0-04 56 0.0420 4 0.1 16 4
0-03 224 0.0165 16 0.1 16 14
0-02 224 0.0007 16 0.1 16 14
0-01 224 0.0134 16 0.1 16 14

Sumber: Pengolahan data




Tabel 4.30
Hasil Penghitungan JumlahKanban Periode Oktober 2006

Kode |Permintaan/hari |Lead Time KapRsis Koefisien |Jumlah |Pengambilan
. ) . Pallet Ket.
Produksi (unit) (hari) (unit) pengaman |Kanban| per kartu
0-69 19 0.0439 1 0.1 21 1
0-68 19 0.0112 1 0.1 21 1
0-67 19 0.0764 1 0.1 21 1
0-66 19 0.0231 1 0.1 21 1
0-65 19 0.0412 1 0.1 21 1
19 0.0019 1 0.1 21 1 0-59
19 0.0212 1 0.1 21 1 0-58
19 0.0032 1 0.1 21 1 0-38
38 0.0041 2 0.1 21 2 0-36
0-64 19 0.0144 1 0.1 21 1
152 0.0005 8 0.1 21 8 0-61
76 0.0053 4 0.1 21 4 0-52
38 0.0025 2 0.1 21 2 0-48
76 0.0049 4 0.1 21 4 0-45
38 0.0025 2 0.1 21 2 0-42
0-63 76 0.0022 4 0.1 21 4
0-62 76 0.0039 4 0.1 21 4
0-61 152 0.0005 8 0.1 21 8
0-60 152 0.0048 8 0.1 21 8
0-59 19 0.0019 1 0.1 21 1
19 0.0054 1 0.1 21 1 0-34
38 0.0025 2 0.1 21 2 0-29
0-58 19 0.0212 1 0.1 21 1
19 0.0021 1 0.1 21 1 0-55
76 0.0185 4 0.1 21 4 0-20
152 0.0369 8 0.1 21 8 0-15
76 0.0033 4 0.1 21 4 0-09
0-57 19 0.0031 1 0.1 21 1
152 0.0086 8 0.1 21 8 0-26
152 0.0091 8 0.1 21 8 0-23
0-56 304 0.0011 16 0.1 21 15
0-55 19 0.0021 1 0.1 21 1
76 0.0186 4 0.1 21 4 0-07
304 0.0165 16 0.1 21 15 0-03
0O-54 76 0.0004 4 0.1 21 4
0-53 76 0.0024 4 0.1 21 4
0-52 76 0.0053 4 0.1 21 4
0-51 76 0.0027 4 0.1 21 4
0-50 76 0.0052 4 0.1 21 4
0-49 76 0.0050 4 0.1 21 4
0-48 38 0.0025 2 0.1 21 2
0-47 38 0.0031 2 0.1 21 2
0-46 38 0.0022 2 0.1 21 2
0-45 76 0.0049 4 0.1 21 4
0-44 76 0.0036 4 0.1 21 4
0-43 76 0.0037 4 0.1 21 4
0-42 38 0.0025 2 0.1 21 2
0-41 38 0.0010 2 0.1 21 2
0-40 38 0.0029 2 0.1 21 2
0-39 38 0.0020 2 0.1 21 2
0-38 19 0.0032 1 0.1 21 1




0-37 19 0.0011 1 0.1 21 1
0-36 38 0.0041 2 0.1 21 2
0-35 38 0.0015 2 0.1 21 2
0-34 19 0.0054 1 0.1 21 1
0-33 19 0.0026 1 0.1 21 1
0-32 19 0.0010 1 0.1 21 1
0-31 19 0.0038 1 0.1 21 1
0-30 19 0.0421 1 0.1 21 1
0-29 38 0.0025 2 0.1 21 2
0-28 38 0.0031 2 0.1 21 2
0-27 38 0.0021 2 0.1 21 2
0-26 152 0.0086 8 0.1 21 8
0-25 152 0.0057 8 0.1 21 8
0-24 152 0.0083 8 0.1 21 8
0-23 152 0.0091 8 0.1 21 8
0-22 152 0.0055 8 0.1 21 8
0-21 152 0.0076 8 0.1 21 8
0-20 76 0.0185 4 0.1 21 4
0-19 76 0.0039 4 0.1 21 4
0-18 76 0.0024 4 0.1 21 4
0-17 76 0.0116 4 0.1 21 4
0-16 76 0.0419 4 0.1 21 4
0-15 152 0.0369 8 0.1 21 8
0-14 152 0.0029 8 0.1 21 8
0-13 152 0.0069 8 0.1 21 8
0-12 152 0.0039 8 0.1 21 8
0-11 152 0.0223 8 0.1 21 8
0-10 152 0.0419 8 0.1 21 8
0-09 76 0.0033 4 0.1 21 4
0-08 76 0.0016 4 0.1 21 4
0-07 76 0.0186 4 0.1 21 4
0-06 76 0.0026 4 0.1 21 4
0-05 76 0.0134 4 0.1 21 4
0-04 76 0.0420 4 0.1 21 4
0-03 304 0.0165 16 0.1 21 15
0-02 304 0.0007 16 0.1 21 15
0-01 304 0.0134 16 0.1 21 15

Sumber: Pengolahan data




Tabel 4.31
Hasil Penghitungan JumlahKanban Periode November 2006

Kode |Permintaan/hari |Lead Time KapRsias Koefisien |Jumlah |Pengambilan
. ) . Pallet Ket.
Produksi (unit) (hari) (unit) pengaman |Kanban| per kartu
0-69 10 0.0439 1 0.1 11 1
0-68 10 0.0112 1 0.1 11 1
0-67 10 0.0764 1 0.1 11 1
0-66 10 0.0231 1 0.1 11 1
0-65 10 0.0412 1 0.1 11 1
10 0.0019 1 0.1 11 1 0-59
10 0.0212 1 0.1 11 1 0-58
10 0.0032 1 0.1 11 1 0-38
20 0.0041 2 0.1 11 2 0-36
0-64 10 0.0144 1 0.1 11 1
80 0.0005 8 0.1 11 8 0-61
40 0.0053 4 0.1 11 4 0-52
20 0.0025 2 0.1 11 2 0-48
40 0.0049 4 0.1 11 4 0-45
20 0.0025 2 0.1 11 2 0-42
0-63 40 0.0022 4 0.1 11 4
0-62 40 0.0039 4 0.1 11 4
0-61 80 0.0005 8 0.1 11 8
0-60 80 0.0048 8 0.1 11 8
0-59 10 0.0019 1 0.1 11 1
10 0.0054 1 0.1 11 1 0-34
20 0.0025 2 0.1 11 2 0-29
0-58 10 0.0212 1 0.1 11 1
10 0.0021 1 0.1 11 1 0-55
40 0.0185 4 0.1 11 4 0-20
80 0.0369 8 0.1 11 8 0-15
40 0.0033 4 0.1 11 4 0-09
0-57 10 0.0031 1 0.1 11 1
80 0.0086 8 0.1 11 8 0-26
80 0.0091 8 0.1 11 8 0-23
0-56 160 0.0011 16 0.1 11 15
0-55 10 0.0021 1 0.1 11 1
40 0.0186 4 0.1 11 4 0-07
160 0.0165 16 0.1 11 15 0-03
0O-54 40 0.0004 4 0.1 11 4
0-53 40 0.0024 4 0.1 11 4
0-52 40 0.0053 4 0.1 11 4
0-51 40 0.0027 4 0.1 11 4
0-50 40 0.0052 4 0.1 11 4
0-49 40 0.0050 4 0.1 11 4
0-48 20 0.0025 2 0.1 11 2
0-47 20 0.0031 2 0.1 11 2
0-46 20 0.0022 2 0.1 11 2
0-45 40 0.0049 4 0.1 11 4
0-44 40 0.0036 4 0.1 11 4
0-43 40 0.0037, 4 0.1 11 4
0-42 20 0.0025 2 0.1 11 2
0-41 20 0.0010 2 0.1 11 2
0-40 20 0.0029 2 0.1 11 2
0-39 20 0.0020 2 0.1 11 2
0-38 10 0.0032 1 0.1 11 1




0-37 10 0.0011 1 0.1 11 1
0-36 20 0.0041 2 0.1 11 2
0-35 20 0.0015 2 0.1 11 2
0-34 10 0.0054 1 0.1 11 1
0-33 10 0.0026 1 0.1 11 1
0-32 10 0.0010 1 0.1 11 1
0-31 10 0.0038 1 0.1 11 1
0-30 10 0.0421 1 0.1 11 1
0-29 20 0.0025 2 0.1 11 2
0-28 20 0.0031 2 0.1 11 2
0-27 20 0.0021 2 0.1 11 2
0-26 80 0.0086 8 0.1 11 8
0-25 80 0.0057 8 0.1 11 8
0-24 80 0.0083 8 0.1 11 8
0-23 80 0.0091 8 0.1 11 8
0-22 80 0.0055 8 0.1 11 8
0-21 80 0.0076 8 0.1 11 8
0-20 40 0.0185 4 0.1 11 4
0-19 40 0.0039 4 0.1 11 4
0-18 40 0.0024 4 0.1 11 4
0-17 40 0.0116 4 0.1 11 4
0-16 40 0.0419 4 0.1 11 4
0-15 80 0.0369 8 0.1 11 8
0-14 80 0.0029 8 0.1 11 8
0-13 80 0.0069 8 0.1 11 8
0-12 80 0.0039 8 0.1 11 8
0-11 80 0.0223 8 0.1 11 8
0-10 80 0.0419 8 0.1 11 8
0-09 40 0.0033 4 0.1 11 4
0-08 40 0.0016 4 0.1 11 4
0-07 40 0.0186 4 0.1 11 4
0-06 40 0.0026 4 0.1 11 4
0-05 40 0.0134 4 0.1 11 4
0-04 40 0.0420 4 0.1 11 4
0-03 160 0.0165 16 0.1 11 15
0-02 160 0.0007 16 0.1 11 15
0-01 160 0.0134 16 0.1 11 15

Sumber: Pengolahan data




Tabel 4.32
Hasil Penghitungan JumlahKanban Periode Desember 2006

Kode |Permintaan/hari |Lead Time KapRsias Koefisien |Jumlah |Pengambilan
. ) . Pallet Ket.
Produksi (unit) (hari) (unit) pengaman |Kanban| per kartu
0-69 10 0.0439 1 0.1 11 1
0-68 10 0.0112 1 0.1 11 1
0-67 10 0.0764 1 0.1 11 1
0-66 10 0.0231 1 0.1 11 1
0-65 10 0.0412 1 0.1 11 1
10 0.0019 1 0.1 11 1 0-59
10 0.0212 1 0.1 11 1 0-58
10 0.0032 1 0.1 11 1 0-38
20 0.0041 2 0.1 11 2 0-36
0-64 10 0.0144 1 0.1 11 1
80 0.0005 8 0.1 11 8 0-61
40 0.0053 4 0.1 11 4 0-52
20 0.0025 2 0.1 11 2 0-48
40 0.0049 4 0.1 11 4 0-45
20 0.0025 2 0.1 11 2 0-42
0-63 40 0.0022 4 0.1 11 4
0-62 40 0.0039 4 0.1 11 4
0-61 80 0.0005 8 0.1 11 8
0-60 80 0.0048 8 0.1 11 8
0-59 10 0.0019 1 0.1 11 1
10 0.0054 1 0.1 11 1 0-34
20 0.0025 2 0.1 11 2 0-29
0-58 10 0.0212 1 0.1 11 1
10 0.0021 1 0.1 11 1 0-55
40 0.0185 4 0.1 11 4 0-20
80 0.0369 8 0.1 11 8 0-15
40 0.0033 4 0.1 11 4 0-09
0-57 10 0.0031 1 0.1 11 1
80 0.0086 8 0.1 11 8 0-26
80 0.0091 8 0.1 11 8 0-23
0-56 160 0.0011 16 0.1 11 15
0-55 10 0.0021 1 0.1 11 1
40 0.0186 4 0.1 11 4 0-07
160 0.0165 16 0.1 11 15 0-03
0O-54 40 0.0004 4 0.1 11 4
0-53 40 0.0024 4 0.1 11 4
0-52 40 0.0053 4 0.1 11 4
0-51 40 0.0027 4 0.1 11 4
0-50 40 0.0052 4 0.1 11 4
0-49 40 0.0050 4 0.1 11 4
0-48 20 0.0025 2 0.1 11 2
0-47 20 0.0031 2 0.1 11 2
0-46 20 0.0022 2 0.1 11 2
0-45 40 0.0049 4 0.1 11 4
0-44 40 0.0036 4 0.1 11 4
0-43 40 0.0037, 4 0.1 11 4
0-42 20 0.0025 2 0.1 11 2
0-41 20 0.0010 2 0.1 11 2
0-40 20 0.0029 2 0.1 11 2
0-39 20 0.0020 2 0.1 11 2
0-38 10 0.0032 1 0.1 11 1




0-37 10 0.0011 1 0.1 11 1
0-36 20 0.0041 2 0.1 11 2
0-35 20 0.0015 2 0.1 11 2
0-34 10 0.0054 1 0.1 11 1
0-33 10 0.0026 1 0.1 11 1
0-32 10 0.0010 1 0.1 11 1
0-31 10 0.0038 1 0.1 11 1
0-30 10 0.0421 1 0.1 11 1
0-29 20 0.0025 2 0.1 11 2
0-28 20 0.0031 2 0.1 11 2
0-27 20 0.0021 2 0.1 11 2
0-26 80 0.0086 8 0.1 11 8
0-25 80 0.0057 8 0.1 11 8
0-24 80 0.0083 8 0.1 11 8
0-23 80 0.0091 8 0.1 11 8
0-22 80 0.0055 8 0.1 11 8
0-21 80 0.0076 8 0.1 11 8
0-20 40 0.0185 4 0.1 11 4
0-19 40 0.0039 4 0.1 11 4
0-18 40 0.0024 4 0.1 11 4
0-17 40 0.0116 4 0.1 11 4
0-16 40 0.0419 4 0.1 11 4
0-15 80 0.0369 8 0.1 11 8
0-14 80 0.0029 8 0.1 11 8
0-13 80 0.0069 8 0.1 11 8
0-12 80 0.0039 8 0.1 11 8
0-11 80 0.0223 8 0.1 11 8
0-10 80 0.0419 8 0.1 11 8
0-09 40 0.0033 4 0.1 11 4
0-08 40 0.0016 4 0.1 11 4
0-07 40 0.0186 4 0.1 11 4
0-06 40 0.0026 4 0.1 11 4
0-05 40 0.0134 4 0.1 11 4
0-04 40 0.0420 4 0.1 11 4
0-03 160 0.0165 16 0.1 11 15
0-02 160 0.0007 16 0.1 11 15
0-01 160 0.0134 16 0.1 11 15

Sumber: Pengolahan data

Dari tabel perhitungan jumlakanban untuk setiap periode di atas, dapat
diketahui berapa jumlah karkanbanyang akan beredar diantara unit-unit kerja pada
setiap periode penerapan. Berikut ini hasil pengan keseluruhan jumlakanban

setiap periode penerapan.



Tabel 4.33

Hasil Penghitungan Keseluruhan
Periode . . . - :
Tahun 2006 | Januari | Februari Maret April Mei Juni
JumlahKanban 11 7 8 11 30 19
VSRS Y equd 6 7 10 27 17
Periode ]
Tahun 2006 Juli Agustus | September| Oktober| November| Desember
JumlahKanban 14 10 16 21 11 11
TSI 2 9 14 19 10 10

Sumber: Pengolahan data

Dengan menggunakan tabel 4.33 dapat kita hitumdgh hasil produksi setelah
menerapkan sisterkanban dengan mengalikan hari kerja setiap periode peaera
dengan produksi per hari.

Bulan Januari 2006 = (24) x (10) = 240 unit
Bulan Februari 2006 = (24) x (6) = 144 unit
Bulan Maret 2006 = (26) x (7) =182 unit
Bulan April 2006 = (23) x (10) = 230 unit
Bulan Mei 2006 = (26) x (27) = 702 unit
Bulan Juni 2006 =(26) x (17) = 442 unit
Bulan Juli 2006 = (26) x (12) = 312 unit
Bulan Agustus 2006 = (25) x (9) =225 unit
Bulan September 2006 = (26) x (14) = 364 unit
Bulan Oktober 2006 = (24) x (19) = 456 unit
Bulan November 2006 = (26) x (10) = 260 unit
Bulan Desember 2006 = (21) x (10) = 210 unit

Setelah mengetahui jumlah produksi dengan peaerastemkanban kita
dapat membandingkannya dengan hasil produksi sebsistemkanban diterapkan.
Dari tabel 4.29 di bawah ini, dapat kita simpulkehwa dengan menggunakan sistem

kanban masalah kekurangan produk dapat teratasi.



Tabel 4.34
Perbandingan Hasil Produksi Sebelum dan
Sesudah Penerapan Sisteidanban

Periode Sebelum Sesudah
Tahun 2006 (unit) (unit)
Januari 178 240
Februari 178 144
Maret 112 182
April 148 230
Mei 404 702
Juni 642 442
Juli 296 312
Agustus 134 225
September 286 364
Oktober 422 456
November 118 260
Desember 196 210

Sumber: Pengolahan data

4.10 Profil Kartu Kanban

Setelah ditentukan jumldtanbanyang akan beredar di antara stasiun produksi,
kemudian dibuatkan karkanbanyang sesuai. Kartkanbantersebut ditempatkan pada
pos masing-masing dan beredar pada waktunya.
4.10.1Kanban Pengambilan

Kanban pengambilan adalah karkenbanyang digunakan untuk mengambil
komponen dari stasiun kerja sebelum oleh pekerja stasiun kerja sesudahnya.
Kanban pengambilan ini selanjutnya diletakkan pada gasban pengambilan dan
beredar pada saat diperlukan, yaitu untuk mengakobbonen.

No. Rak : W =02 Proses Terdahulu
No. Barang :1 Pengecatan
Nama Barang: Night Stand P-1

Jenis Produk : Night Stand
Proses Berikut

Kapasitas kotak Jenis Kotak No. Kelran Packing
4 D 7110 PC-1
Gambar 4.2

Kanban Pengambilan



Kanban pengambilan di atas berisi tentang nomor rak témigaban
pengambilan tersebut ditempatkan pada kersbanpengambilan di stasiupacking
Kanbanpengambilan ini akan digunakan untuk mengambildgateernamaight Stand
nomor 1 dari stasiun pengecatan yang merupakarepresbelum prosgsacking
Kanban pengambilan tersebut menjelaskan bahwa prosesuselfeerdahulu) adalah
proses pengecatan dan proses berikutnya adalagspresgepakampdcking.
4.10.2Kanban Perintah Produksi

No. Rak :P-02
Proses
No. Barang :1
. Pengecatan
Nama Barang: Night Stand .

Jenis Produk : Night Stand

Gambar 4.3
Kanban Perintah Produksi

Kanbanperintah produksi di atas adallklhnbanperintah produksi yang berada
di stasiun pengecatan 1 (P — Kanban perintah produksi ini menyatakan bahwa
stasiun pengecatan harus melakukan produksinyap®epengecatan produlight
Stand untuk menggantikan produk yang telah diambil dabawda ke stasiun

pengepakanp@cking.

4.11 Cara Kerja Kanban

Berikut ini adalah cara kanban bekerja dengaedagrdiantara stasiun-stasiun
produksi. Beredarnya kanban ini harus terus digwsehiingga produkgust in time
akan dapat terpenuhi. Sebagai contoh ad&kamban yang beredar antara stasiun
pengecatanp@inting dan stasiun pengepakaacking.

1. Pekerja dari bagiapacking(pengepakan) pergi ke bagipainting (pengecatan)
dengan membaw&anban pengambilan yang disimpan dalam pkanban
pengambilan bersama pallet kosong.

2. Pada saat pekerja bagian pengepakan mengambil kemp(barang) dari
bagian pengecatan, maka pembawa melepdskamanperintah produksi (yang
menempel pada unit fisik di dalam pallet) dan mehaya di poskanban
perintah produksi pada stasiun pengecatan. Paltging yang tadi dibawa dari
stasiun pengepakan diletakkan di tempat yang terssthagai pengganti pallet
yang telah diambil.



3. Untuk setiap pelepasan kanban perintah produksa gt itu pula diganti
dengan melampirkakanbanpengambilan pada tempat yang sama. Pembawa
harus selalu membandingkan kedueanban tersebut untuk menjaga
konsistensinya.

4. Pada saat pekerja bagian pengepakan mulai melakpdeerjaannyakanban
pengambilan harus diletakkan dalam pa@mban pengambilan pada stasiun
pengepakan.

5. Bila sejumlah komponen telah selesai diproduksigili maka pallet yang sudah
penuh dilampirikanban perintah produksi dan diletakkan pada tempat yang
telah disediakan (biasanya disamping stasiun pet@ec untuk kemudian
diambil oleh pekerja bagian pengepakan.

6. Proses di atas akan terus berlangsung ke prosetuselya hingga proses
paling awal. Setelah proses pengepakan seles#et pahg terisi barang jadi
dibawa ke guidang barang jadi untuk kemudian dicatenlah unit yang

dihasilkan dan dicocokkan dengan jadwal produksgydibuat.

4.12 Analisa Perhitungan Biaya
4.12.1 Sebelum Penerapan Sisteikanban

Sebelum penerapan sist&ganban produksi yang dilakukan masih belum dapat
memenuhi permintaan yang ada. Sehingga perusaliidain dapat memaksimalkan
keuntungan yang bisa didapat dari pemenuhan pexamnKeuntungan maksimal akan
didapat jika permintaan yang ada dapat dipenuhigaenbaik. Perusahaan telah
menentukan keuntungan setiap produk, yaitu sel28s#r dari total biaya produksi atau
sebesar Rp. 67.906,00. Berikut ini keuntungan maksi yang dapat diperoleh
perusahaan, jika perusahaan mampu memenuhi peamikiznsumen selama tahun
2006 terhadap produkightstand



Tabel 4.35
Keuntungan Maksimum Sebelum Penerapan Sisteddanban

Periode

Permintaan

Keuntungan

Tahun 2006 (unit) per unit e

Januari 236 Rp. 67.906,00 Rp. 16.025.816/00
Februari 136 Rp. 67.906,00 Rp. 9.235.216/00
Maret 174 Rp. 67.906,00 Rp. 11.815.644/00
April 222 Rp. 67.906,00 Rp. 15.075.132/00
Mei 686 Rp. 67.906,00 Rp. 46.583.516|00
Juni 426 Rp. 67.906,00 Rp. 28.927.956/00
Juli 296 Rp. 67.906,00 Rp 20.100.176/00
Agustus 208 Rp. 67.906,00 Rp. 14.124.448/00
September 338 Rp. 67.906,00 Rp. 22.952.228|00
Oktober 446 Rp. 67.906,00 Rp. 30.286.076/00
November 257 Rp. 67.906,00 Rp. 17.451.842|00
Desember 208 Rp. 67.906,00 Rp. 14.124.448|00

Jumlah Rp.246.702.498,00

Sumber: Pengolahan data

Total Keuntungan yang bisa diperoleh perusahaamgate memenuhi semua
permintaan adalah sebesar Rp.246.702.498,00

Tabel 4.36
Keuntungan yang Hilang Karena Kekurangan Produk
Periode Kekuranga_n Keuntungan Jumlah

Tahun 2006 | Produk (unit) per unit

Januari 58 Rp. 67.906,00 Rp. 3.938.548/00
Maret 62 Rp. 67.906,00 Rp. 4.210.172/00
April 74 Rp. 67.906,00 Rp. 5.025.044/00
Mei 282 Rp. 67.906,00 Rp. 19.149.492|00
Agustus 74 Rp. 67.906,00 Rp. 5.025.044/00
September 52 Rp. 67.906,00 Rp. 3.531.112)00
Oktober 24 Rp. 67.906,00 Rp. 1.629.744/00
November 139 Rp. 67.906,00 Rp. 9.438.934/00
Desember 12 Rp. 67.906,00 Rp. 814.872)00

Jumlah Rp. 52.762.962,00




Sumber: Pengolahan data

Tabel 4.37
Biaya Penyimpanan Karena Kelebihan Produk Sebelum éherapan

Periode Kelebihan Produk | Biaya Penyimpanan Biad
Tahun 2006 (unit) per unit
Februari 42 Rp. 4.074,38 Rp. 171.123,96
Juni 216 Rp. 4.074,38 Rp. 880.066,08
Jumlah Rp. 1.051.190,04

Sumber: Pengolahan data
Tanpa menerapkan sistekanban perusahaan mengalami kekurangan dan

kelebihan produk. Akibatnya perusahaan kehilangamntungan karena kekurangan
produk dan juga harus mengeluarkan biaya untuk ipgranan produk jadi karena
kelebihan produk.

* Keuntungan yang hilang akibat kurangan produk = R§R.762.962,00
= Rp1.051.190,04
= Rp. 8"’&;8.152,04+

» Biaya penyimpanan kelebihan produk

Total keuntungan yang hilang

Dengan mengurangkan total keuntungan yang dapadraleh perusahaan
dengan total keuntungan yang hilang akibat kekwmandan kelebihan produk,
didapatkan total keuntungan yang diterima perusalsgbelum menerapan sistem
kanban

Keuntungan sebelum penerapan sidtamban
= keuntungan maksimum — keuntungan hilang
= Rp. 246.702.498,00 - Rp. 53.814.152,04
= Rp. 192.888.345,96

Sebelum menerapkan sist&anban terdapat penumpukan barang setengah jadi
di setiap stasiun kerja di PT. Indojaya Prima Sémé&beradaan barang setengah jadi
ini akan membuat komponen tidak dapat langsungsaeléiproses, karena waktu
operasi setiap mesin berbeda. Karena penumpukaerjadi di setiap stasiun kerja,
maka waktu total yang dibutuhkan untuk menyelesaigeoduk jadi, akan menjadi
lebih lama. Akibatnya perusahaan tidak dapat mehiepermintaan konsumen tepat
pada waktu dan jumlahnya.
4.11.2 Sesudah Penerapan Sistafanban

Dengan menerapkan sistéfanbanpada periode yang mengalami kekurangan

dan kelebihan produk, permintaan akan dapat tetpelmngan baik. Setelah penerapan



sistem Kanban biaya yang ditanggung hanya biaya penyimpanabatkielebihan
produksi. Perusahaan menetapkan biaya penyimpabh@&sa 1 % per bulan dari harga

jual produk.
Tabel 4.38
Biaya Penyimpanan Akibat Kelebihan Produksi SetelaliPenerapan
Periode Kelebihar! Produk PenSiir?g;n L AT
Tahun 2006 (unit) per unit
Januari 4 Rp. 4.074,38 Rp. 16.297,52
Februari 8 Rp. 4.074,38 Rp. 32.595,04
Maret 8 Rp. 4.074,38 Rp. 32.595,04
April 8 Rp. 4.074,38 Rp. 32.595,04
Mei 16 Rp. 4.074,38 Rp. 65.190,08
Juni 16 Rp. 4.074,38 Rp. 65.190,08
Juli 16 Rp. 4.074,38 Rp. 65.190,08
Agustus 17 Rp. 4.074,38 Rp. 69.264,46
September 26 Rp. 4.074,38 Rp. 105.933,88
Oktober 10 Rp. 4.074,38 Rp. 40.743,80
November 3 Rp. 4.074,38 Rp. 12.223,14
Desember 2 Rp. 4.074,38 Rp. 8.148,76
Jumlah Rp. 545.966,92

Sumber: Pengolahan data
Total keuntungan yang dapat diperoleh perusabei®lah menerapkan
sistem kanban adalah keuntungan maksimum yangotigedari pemenuhan
permintaan konsumen setelah dikurangi dengan lp@ggimpanan produk jadi.

Perhitungannya adalah sebagai berikut :

Keuntungan setelah penerapan sistamban
= Keuntungan Maksimum — Biaya Penyimpanan
= Rp. 246.702.498,00 - Rp. 545.966,92
= Rp. 246.156.531,10
Kemudian dibandingkan antara keuntungan sebelumarppan sisterianban
dengan keuntungan yang bisa diperoleh setelah ayghker sistenKanban Hal ini
dilakukan untuk melihat apakah ada peningkatan tkegan, sebagai hasil dari
penerapan sisterkanban untuk mendukung sistem produkdust In Timedi PT.



Indojaya Prima Semesta di Pasuruan. Perhitungark unelihat adanya peningkatan
keuntungan adalah sebagai berikut :

Peningkatan keuntungan setelah penerapan sichaivan
= Keuntungan setelah penerapan — Keuntunganwselpsnerapan
= Rp. 246.156.531,10 - Rp. 192.888.345,96
= Rp. 53.268.185,12
Peningkatan keuntungan juga dapat dinyatakan dgb@msentase dengan
perhitungan sebagai berikut :
Peningkatan keuntungan dalam persentase

_ Peningkata keuntungan % 100%
Keuntungarsebelunpenerapasistemkanban

_ Rp.53.268.18312 X 100 %
Rp.192.888.38,96

= 27,62 %
Dari perhitungan dapat kita lihat bahwa dengan magik@n sistenKanban

untuk mendukung sistem produkkist In Time akan terjadi peningkatan keuntungan
yang dapat diperoleh perusahaan, yaitu sebesar5®@68.185,12 atau 27,62 %.
Peningkatan keuntungan ini terjadi karena dengsatersiKanban perusahaan akan
dapat memenuhi permintaan konsumen dengan baikgdDemenerapkan sistem
Kanban perusahaan akan mampu memproduksi 3.767Nightstandselama periode
tahun 2006 atau lebih banyak 134 unit dari totahypetaan pada periode tahun 2006
yang sebesar 3.633 uiNtghtstand Keuntungan yang hilang akibat kekurangan produk,
akan dapat diselamatkan dan perusahaan hanya awmyelmarkan biaya simpan untuk
produk jadi yang jumlahnya 134 unit.

Pada sistem yang baru ini, produksi dilakukan dersistem tarik. Maksudnya
adalah, komponen atau barang setengah jadi diterigan menggunakakanban
pengambilan oleh pekerja stasiun sesudah. Sehikgbatuhan nyata komponen
dikendalikan oleh stasiun sesudah. Stasiun keipelse tidak akan memproduksi
komponen sebelum dibutuhkan oleh stasiun berikutteragan melampirkan kanban
perintah produksi. Berbeda dengan sistem sebelurgayg diterapkan perusahaan,
dengan menerapkan sistéfanbanini, keberadaan barang setengah jadi &t@uk In
Process(WIP) yang menumpuk diantara stasiun-stasiun kakgn dapat dihilangkan.

Karena komponen yang dihasilkan oleh suatu stdstuja, tidak akan menumpuk di
stasiun kerja berikutnya menunggu untuk diprosesktWpenyelesaian untuk satu unit



Dan pada akhirnya perusahaan mampu memenuhi gerapntaan konsumen pada

nightstandpun menjadi lebih pendek karena setiap komponan &ngsung diproses.
waktu dan jumlah yang sesuai permintaan.
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BAB V
PENUTUP

5.1 Kesimpulan
Setelah dilakukan pengolahan data dengan pendelse&temkanban untuk
mendukung sistem produl§sist in timedi PT. Indojaya Prima Semesta Pasuruan, dapat
diambil beberapa kesimpulan, yaitu:
1. Dengan sistenkanban PT. Indojaya Prima Semesta akan berproduksi pada
tingkat yang konstan atau tetap, setiap harinya gatl periode (bulan). Berikut
ini produksi harian pada setiap periode pada t&@06, dengakanbansebagai

alat informasi produksi :

a. Januari =10 unit g. Juli =12 unit
b. Februari =6 unit h. Agustus =9 unit
c. Maret =7 unit i. September = 14 unit
d. April =10 unit J. Oktober =19 unit

e. Mei = 27 unit k. November =10 unit
f. Juni = 17 unit |. Desember =10 unit

2. Keuntungan yang dapat diperoleh PT. Indojaya PrBemesta meningkat,
sebagai akibat dari terpenuhinya permintaan konsur8ebelum menerapkan
sistem kanban selama periode tahun 2006 perusahaan hanya mampu
memproduksi produkight standsebanyak 3.114 unit. Sedangkan permintaan
konsumen pada periode tahun 2006 adalah sebes&B 3u6it. Setelah
menerapkan sisterkanban perusahaan akan mampu memproduksi 3.767 unit
night stand Dengan bertambahnya jumlah produk yang mampusilkaa,
perusahaan akan dapat memenuhi permintaan konsdarernmeningkatkan
keuntungan sebesar Rp. 53.268.185,12 atau naikaebg, 62 %.

5.2 Saran
Penulis juga memberikan beberapa saran berkaitagadepenerapan sistem
kanban untuk mendukung sistem produksi just in Seteagai berikut:
1. SistemKanbanmerupakan satu dari beberapa elemen yang membeistekn

produksiJust In Time Sehingga, agar penerapan sistem prodiiksi In Time



mencapai kesuksesan, perusahaan hendaknya tidajpakah subsistem lain
yang juga mendukung suksesnya penerapan sisteraksiodi.

. Peranan managemen tingkat atas pada penerapan Kiatéanini sangatlah
besar. Salah satunya dapat berupa dorongan mokepada para karyawan.
Karena penerapan sistem ini membutuhkan komitmag kaat, tidak saja pada
atasan tetapi juga yang paling penting pada kanyayemg secara langsung

melaksanakan sistekanban
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Lampiran 1

Hasil Pehitungan Tingkat Ketelitian dan Tingkat Kepercayaan

a. Waktu Operasi
Contoh perhitungan Waktu Operasi O-01

» Tingkat Ketelitian (s) » Tingkat Kepercayaan
_Ox Tingkat kepercayaan
s ==x100 % J a8 e
S =100 % -6,6 %
0X = — ; m = juml. sampel =93,39 %
Jm
x = 23,61 detik
OX = 226 =1,56
NGl
S = iy x 100% = 6,61 %
Tingkat Tingkat Tingkat Tingkat
OT)Z?:si &x Keteglaitian Kepergayaan k OI;Z?:si ()4 Keteglitian Kepergayaan k
(%) (%) (%) (%)

0-01 1.56 6.61 93.39 1.96 | O-36 2.05 7.84 92.16 1.65
0 -02 0.01 1.92 98.08 2.33 | 0-37 1.81 8.25 91.75 1.65
0 -03 2.08 8.16 91.84 1.96 | 0-38 1.66 5.76 94.24 1.96
O-04 | 77.72 6.56 93.44 1.96 | 0O-39 1.79 7.68 92.32 1.65
O -05 2.45 2.61 97.39 2.33 | 0-40 0.68 7.96 92.04 1.65
O -06 1.55 9.62 90.38 165 | O0-41 0.65 6.62 93.38 1.96
0 -07 2.35 2.00 98.00 233 | 0-42 0.98 3.61 96.39 2.05
O -08 0.78 8.09 91.91 165 | 0-43 1.70 7.21 92.79 1.65
0 -09 0.70 9.22 90.78 165 | 0-44 0.81 8.31 91.69 1.65
O-10 | 60.74 5.14 94.86 1.96 | 0-45 1.95 6.18 93.82 1.96
o-11 2.23 2.81 97.19 2.33 | O-46 1.13 4.40 95.60 1.96
0-12 0.95 7.53 92.47 1.96 | 0-47 0.83 7.89 92.11 1.96
0-13 1.12 7.13 92.87 1.96 | 0-48 1.47 5.20 94.80 1.96
0-14 0.76 8.16 91.84 1.96 | O-49 1.69 5.02 94.98 1.96
O -15 2.23 1.70 98.30 2.33 | 0-50 2.12 9.55 90.45 1.65
O-16 | 60.75 5.14 94.86 1.96 | O-51 1.38 7.77 92.23 1.65
O -17 2.26 2.78 97.22 2.33 | 0-52 1.57 4.61 95.39 1.96
0-18 1.12 7.58 92.42 196 | O-53 1.24 8.07 91.93 1.65
0-19 0.73 6.95 93.05 1.96 | 0O-54 0.03 4.82 95.18 1.96
0-20 2.27 1.75 98.25 2.33 | 0-55 0.66 7.96 92.04 1.65
0-21 2.06 7.87 92.13 1.96 | O-56 0.44 7.73 92.27 1.65
O -22 0.78 6.85 93.15 1.96 | O-57 0.88 8.26 91.74 1.65
0-23 2.07 6.67 93.33 1.96 | 0-58 | 39.50 6.95 93.05 1.96
0-24 1.53 5.33 94.67 1.96 | O-59 0.67 9.43 90.57 1.65
0 -25 0.84 6.62 93.38 1.96 | O-60 1.24 7.55 92.45 1.65
O -26 1.89 6.45 93.55 1.96 | O-61 0.03 4.82 95.18 1.96
O -27 2.05 7.98 92.02 1.96 | O-62 0.85 3.33 96.67 2.05
O -28 0.91 7.69 92.31 1.96 | O-63 1.00 7.87 92.13 1.65
0O -29 2.22 7.91 92.09 165 | O-64 2.59 1.59 98.41 2.33
O-30 | 61.45 5.23 94.77 196 | 0-65 | 11.01 0.95 99.05 2.58
0-31 0.85 0.85 99.15 258 | 0-66 | 42.95 7.71 92.29 1.65
0-32 0.96 5.03 94.97 196 | 0-67 | 68.44 3.21 96.79 2.05
0-33 0.62 7.79 92.21 165 | O-68 6.85 2.31 97.69 2.33
0-34 1.97 1.37 98.63 2.33 | 0-69 | 64.06 5.36 94.64 1.96
0-35 0.92 5.24 94.76 1.96




b. Waktu Tunggu
Contoh perhitungan Waktu Tunggu O-01

» Tingkat Ketelitian (s) » Tingkat Kepercayaan
_ox Tingkat kepercayaan
s—7x100% ~100%- s
5 =100 % - 2,92 %

O0X = — ; m = juml. sampel = 97,08%

Jm \
x = 23,61 detik
OX = LN 0,05

Vgl
s = 120 x 100% = 2,92 %

Kode Ting_k_at Tingkat Kode Ting_k_at Tingkat

Operasi ox Ketgﬂ:)lan Kepezoc/.;st)yaan k Operasi ()4 Ketg;ot)lan Kepe?):/oa)yaan k
O-01 | 0.05 2.92 97.08 2.33 | O-36 0.08 4.07 95.93 | 2.33
0-02 | 0.05 2.96 97.04 2.33 | 0-37 0.09 4.59 95.41 | 2.33
0-03 0.05 2.64 97.36 2.33 | 0-38 0.08 4.15 95.85 | 2.33
O-04 | 0.03 1.53 98.47 2.33 | 0-39 0.05 3.14 96.86 | 2.33
O-05 | 0.04 2.10 97.90 2.33 | 0-40 0.06 3.23 96.77 | 2.33
O-06 | 0.04 1.77 98.23 2.33 | 0-41 0.08 4.01 95.99 | 2.33
O-07 | 0.04 1.66 98.34 2.33 | 0-42 0.11 5.28 94.72 | 2.33
O-08 | 0.10 5.29 94.71 1.96 | 0-43 0.05 2.57 97.43 | 2.33
O-09 | 0.04 1.82 98.18 2.33 | O-44 0.04 2.33 97.67 | 2.33
O-10 | 0.02 1.08 98.92 2.33 | 0-45 0.05 2.82 97.18 | 2.33
O-11 | 0.05 2.36 97.64 2.33 | O-46 0.03 1.85 98.15 | 2.33
0-12 | 0.04 1.89 98.11 2.33 | 0-47 0.01 0.68 99.32 | 2.58
0-13 | 0.03 1.35 98.65 2.33 | O-48 0.05 2.54 97.46 | 2.33
0-14 | 0.03 1.46 98.54 2.33 | 0-49 0.03 1.50 98.50 | 2.33
0-15 0.03 1.48 98.52 2.33 | 0-50 0.03 1.83 98.17 | 2.33
O0-16 | 0.03 1.33 98.67 2.33 | O0-51 0.01 0.42 99.58 | 2.58
o-17 0.05 2.36 97.64 2.33 | 0-52 0.08 4.27 95.73 | 2.33
O-18 | 0.04 1.89 98.11 2.33 | O0-53 0.01 0.72 99.28 | 2.58
0-19 | 0.03 1.35 98.65 2.33 | O-54 0.12 7.93 92.07 | 1.65
0-20 | 0.03 1.46 98.54 2.33 | O-55 0.01 0.70 99.30 | 2.58
0-21 | 0.04 2.20 97.80 2.33 | O-56 0.01 0.74 99.26 | 2.58
0-22 | 0.01 0.63 99.37 2.58 | 0O-57 0.01 0.54 99.46 | 2.58
0-23 0.10 5.55 94.45 233 | O-58 0.01 0.25 99.75 | 2.58
0-24 | 0.03 2.02 97.98 2.33 | 0-59 0.01 0.58 99.42 | 2.58
0-25 | 0.04 2.39 97.61 2.33 | 0-60 0.02 1.60 98.40 | 2.33
0-26 | 0.12 6.17 93.83 2.33 | 0-61 0.01 112 98.88 | 2.33
0o-27 0.03 1.56 98.44 2.33 | 0-62 0.01 1.03 98.97 | 2.33
0-28 0.01 0.47 99.53 258 | 0-63 0.01 1.13 98.87 | 2.33
0-29 | 0.11 6.19 93.81 2.33 | 0O-64 0.03 0.56 99.44 | 2.58
0 -30 0.04 1.89 98.11 2.33 | O-65 0.03 0.43 99.57 | 2.58
0-31 0.03 1.35 98.65 2.33 | O-66 0.03 0.40 99.60 | 2.58
0-32 0.03 1.46 98.54 233 | 0-67 0.03 0.31 99.69 | 2.58
0-33 0.03 1.48 98.52 2.33 | O-68 0.07 0.90 99.10 | 2.58
O0-34 0.03 1.37 98.63 2.33 | 0-69 0.12 1.38 98.62 | 2.33
0-35 | 0.04 2.49 97.51 2.33




c. Waktu Pengiriman
Contoh perhitungan Waktu Pengiriman O-01

» Tingkat Ketelitian (s) » Tingkat Kepercayaan
_ox Tingkat kepercayaan
s—7x100% ~100%- s
5 =100 % - 7,94 %

O0X = — ; m = juml. sampel = 92,06%

Jm \
x = 23,61 detik
OX = LN 0,25

Vgl
s = 120 x 100% = 7,94 %

Kode 5 Tingl_k_at Tingkat ’ Kode 5 TingI]_k_at Tingkat )
Operasi X Ket?’ /|ot)|an Kepezoc/.;st)yaan Operasi X Ketzeo /lot)lan Kepe?):/oa)yaan

0-01 0.25 7.94 92.06 196 | 0-36 | 1.62 6.93 93.07 1.96
0-02 | 031 9.66 90.34 1.65| 0-37 | 0.18 5.45 94.55 1.96
0-03 1.48 5.90 94.10 196 | 0-38 | 1.44 6.25 93.75 1.96
0-04 0.30 8.67 91.33 1.65| 0-39 | 0.31 8.46 91.54 1.65
O-05 | 0.20 6.53 93.47 1.96 | 0-40 | 1.63 6.82 93.18 1.96
0O-06 | 0.21 6.87 93.13 1.96 | 0-41 | 0.23 6.55 93.45 1.96
0-07 1.32 5.35 94.65 1.96 | 0-42 | 0.40 6.55 93.45 1.96
0O-08 | 0.09 3.59 96.41 205 | 0-43 | 0.26 6.70 93.30 1.96
0-09 1.27 5.44 94.56 196 | 0-44 | 1.33 6.47 93.53 1.96
0-10 0.12 4.52 95.48 1.96 | 0-45 | 0.31 6.10 93.90 1.96
o-11 0.11 3.47 96.53 205 | 0-46 | 0.35 8.62 91.38 1.65
0-12 | 0.36 11.14 88.86 1.65 | 0-47 | 1.27 5.32 94.68 1.96
0-13 | 153 5.99 94.01 1.96 | 0-48 | 0.19 3.66 96.34 2.05
0O-14 | 0.24 6.60 93.40 1.96 | 0-49 | 0.13 3.94 96.06 2.05
0-15 0.24 5.71 94.29 1.96 | o-50 | 1.17 5.81 94.19 1.96
O-16 | 0.18 6.73 93.27 196 | 0-51 | 0.14 4.75 95.25 1.96
O-17 | 0.22 7.89 92.11 1.96 | 0-52 | 0.13 2.64 97.36 2.33
0-18 | 0.27 9.06 90.94 1.65| 0-53 | 0.10 3.25 96.75 2.05
0-19 1.25 5.13 94.87 196 | 0-54 | 0.17 6.73 93.27 1.96
0-20 | 0.21 3.99 96.01 205 | 0-55 | 1.32 6.47 93.53 1.96
0-21 | 011 3.28 96.72 205 | 0-56 | 0.25 7.34 92.66 1.96
0-22 1.33 5.93 94.07 1.96 | o-57 | 1.08 6.58 93.42 1.96
0-23 | 0.17 3.67 96.33 205 | 0-58 | 0.92 6.67 93.33 1.96
0-24 0.15 4.61 95.39 196 | 0-59 | 1.12 6.68 93.32 1.96
0-25 1.24 5.93 94.07 1.96 | 0-60 | 0.22 6.87 93.13 1.96
0-26 | 0.34 8.05 91.95 1.65| 0-61 | 0.23 6.41 93.59 1.96
0o-27 0.16 5.05 94.95 196 | 0-62 | 0.21 5.62 94.38 1.96
0-28 1.31 5.57 94.43 1.96 | 0-63 | 0.34 6.47 93.53 1.96
0-29 | 0.23 4.45 95.55 196 | o-64 | 1.31 9.44 90.56 1.65
0 -30 0.32 6.27 93.73 1.96 | 0-65 | 0.50 9.08 90.92 1.65
0-31 0.21 6.13 93.87 196 | 0-66 | 2.35 8.22 91.78 1.65
0-32 0.22 6.81 93.19 196 | o-67 | 1.22 5.44 94.56 1.96
0-33 1.79 6.90 93.10 196 | 0-68 | 0.61 8.09 91.91 1.65
O0-34 0.43 9.39 90.61 1.65| 0-69 | 2.00 7.35 92.65 1.96
0-35 0.13 4.58 95.42 1.96




d. Waktu Pengumpulan Kanban
Contoh perhitungan Waktu Pengumpulan Kanban O-01

» Tingkat Ketelitian (s) » Tingkat Kepercayaan
_ox Tingkat kepercayaan
s—7x100% ~100%- s
5 =100 % - 6,14 %

O0X = — ; m = juml. sampel = 93,86 %

Jm i
x = 23,61 detik
OX = LN 0,25

Vgl
s = 120 x 100% = 6,14 %

Kode 5 Tingl_k_at Tingkat ’ Kode 5 TingI]_k_at Tingkat )
Operasi X Ket?’ /|ot)|an Kepezoc/.;st)yaan Operasi X Ketzeo /lot)lan Kepe?):/oa)yaan

0-01 0.25 6.14 93.86 196 | 0-36 | 3.25 8.09 91.91 1.65
0-02 | 0.34 7.93 92.07 196 | 0-37 | 0.34 7.75 92.25 1.96
0O-03 | 296 6.53 93.47 196 | 0-38 | 2.88 7.28 92.72 1.96
0-04 0.40 8.45 91.55 1.65 | 0-39 | 0.43 8.36 91.64 1.65
O-05 | 0.39 10.30 89.70 1.65| 0-40 | 3.26 7.71 92.29 1.96
O-06 | 042 10.65 89.35 1.65| 0-41 | 0.47 9.44 90.56 1.65
0O-07 | 2.63 5.98 94.02 1.96 | 0-42 | 0.66 6.57 93.43 1.96
O-08 | 0.18 6.28 93.72 196 | 0-43 | 0.44 7.63 92.37 1.96
0-09 2.54 5.98 94.02 196 | O-44 | 2.65 7.45 92.55 1.96
0-10 0.25 7.52 92.48 1.96 | 0-45 | 0.63 7.75 92.25 1.96
O-11 | 0.22 5.35 94.65 1.96 | 0-46 | 0.61 10.12 89.88 1.65
0-12 0.50 11.85 88.15 1.65 | 0-47 | 2.55 6.00 94.00 1.96
O0-13 | 3.06 6.61 93.39 1.96 | 0-48 | 0.39 4.61 95.39 1.96
0-14 0.47 9.51 90.49 1.65| 0-49 | 0.26 5.95 94.05 1.96
0-15 0.49 7.67 92.33 1.96 | 0-50 | 2.34 6.93 93.07 1.96
0-16 0.24 7.77 92.23 196 | 0-51 | 0.22 6.13 93.87 1.96
O-17 | 0.25 7.34 92.66 1.96 | 0-52 | 0.26 3.37 96.63 2.05
O-18 | 0.26 6.86 93.14 1.96 | 0-53 | 0.20 5.10 94.90 1.96
0-19 | 250 5.62 94.38 196 | 0-54 | 0.34 11.77 88.23 2.05
0-20 0.41 5.07 94.93 1.96 | 0-55 | 2.64 7.32 92.68 1.96
0-21 | 0.21 4.95 95.05 1.96 | 0-56 | 0.49 10.92 89.08 1.65
0-22 | 2.66 6.48 93.52 196 | 0-57 | 2.16 7.68 92.32 1.96
0-23 0.33 4.84 95.16 1.96 | 0-58 | 1.85 8.37 91.63 1.65
0-24 | 0.29 7.06 92.94 1.96 | 0-59 | 2.24 7.81 92.19 1.96
0-25 | 248 6.67 93.33 1.96 | 0-60 | 0.44 10.43 89.57 1.65
0O-26 | 0.69 10.83 89.17 1.65| 0-61 | 0.35 7.18 92.82 1.96
0-27 | 0.32 7.76 92.24 1.96 | 0-62 | 0.40 7.62 92.38 1.96
0-28 | 2.62 6.18 93.82 1.96 | 0-63 | 0.56 8.15 91.85 1.65
0-29 | 046 5.66 94.34 1.96 | 0-64 | 2.15 9.46 90.54 1.65
0 -30 0.60 7.50 92.50 1.96 | 0-65 | 0.85 8.30 91.70 1.65
0-31 0.32 7.16 92.84 196 | 0-66 | 4.30 8.93 91.07 1.65
0-32 0.36 8.40 91.60 196 | 0-67 | 2.44 7.09 92.91 1.96
0-33 3.36 7.37 92.63 196 | o-68 | 1.12 9.94 90.06 1.65
O0-34 0.54 7.75 92.25 196 | 0-69 | 3.67 7.41 92.59 1.96
O0-35 | 0.26 7.54 92.46 1.96
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Surat Keterangan Penelitian

PT INDOJAYA PRIMA SEMESTA

Factory : Dusua Talun, Desa Gununggangsir - Kee. Beji Kab. Pasuruan - Indonesia
Telp. (0343) 656053 Hunting, Fax. | (0343) 656636
E-mail : kmis@sby.dnet.netid

S

SURAT KETERANGAN
NO.12/ SKP - 1p5/11/2007

yang bertenda tarigan di bowah ini PT. INDOJAYA PRIMA SEMESTA
menerangkan dengan sesungquhnya bahwa :

Nama : MAKRUSY EKO PRAYUDI
NIAM : 0210620075

Universit as : Browijaya Malang
Fakultas : Teknik

Jurusan : Teknik Mesin

Alamat Instonsi : Dsn. Talun Gununggongsir - Beji
PASURUAN

Telch mengodaken Penelitian dan pengambilon dete, dalam rangke Penyusunan
Skripsi di PT. Indojava Prima Semesta, mulai Bulan Agustus 2006 sampai selesai,
dengan judul :

PENERAPAN SISTEM KANBAN YANG MENDURUNG
SISTEM PRODUKST JUST IN TIME (JIT) PADA
PT. INDOJAYA PRIMA SEMESTA PASURUAN

Demikian Surat Keterangan ini dibuat, untuk dipergunakan sebagaimana mestinya

Pasuruan, 06 Pebruari 2007
Pimpinan PT. Indojoya Prima Semesta
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